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I. INTRODUCCIÓN 
 
El presente estudio nació ante la necesidad de conocer como se están 
desarrollando actualmente las actividades propias de la bodega de la empresa 
Importaciones MERCO, S.A.   
 
En esta investigación se analizará y proporcionará mejoras a la 
situación actual que se enfrenta, proporcionando así aportes constructivos para su 
mejoramiento sustancial y brindando las herramientas que permitan eliminar los 
problemas que sobresalen en el manejo de productos. 
 
La importancia de este conocimiento puede ayudar a entender el 
porqué del funcionamiento eficiente en las ramas del almacenaje, y la distribución.  
 
De la revisión del tema, se mostrarán los métodos, equipos y sistemas 
de manejo de productos útiles para el manejo y almacenamiento de productos en 
el almacén. 
 
Con el trabajo realizado se puede reafirmar y completar conocimientos 
adquiridos mediante la realización del análisis del  manejo de productos y la 
planificación de instalaciones.  
 
Se podrá determinar aspectos importantes de la logística por cuanto 
abarque el manejo físico, el almacenaje y la localización de los productos. 
 
La empresa Importaciones MERCO S.A. fue fundada en 1995, 
inicialmente como una pequeña empresa, la cual se ha venido desarrollando en 
los últimos años hasta ampliarse y convertirse en una mediana empresa, puesto 
que cuenta con 52 empleados. Esta ubicada en el Barrio Los Ángeles, de la 
ciudad de Managua, se dedica a la Compra, Importación, y Distribución de toda 
clase de mercaderías. 
 
Dentro de la filosofía  de la empresa Importaciones MERCO S.A.  
manda a decir que cualquier actividad concerniente a cambio o mejora que se 
quiera hacer tiene que ser aceptado por la Presidencia de la empresa y luego 
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tiene que ser dirigido por las Gerencias de la misma, cuestión que siempre ha sido 
una prioridad en lo que a implementación de cambios se refiere. 
 
Con el tiempo la Presidencia en conjunto con las gerencias como del 
asesor contable de la empresa se han venido reuniendo para así detectar los 
problemas que afectan las actividades, al personal y sobre todo a las utilidades de 
la empresa. 
 
De las reuniones realizadas se creo un libro para hacer una 
organización de los problemas y así atacarlos de manera secuencial. 
 
Al igual que en esta empresa como en otras, el proceso de mejora o de 
cambio es generado por la decisión de los superiores, ya que estos son los que 
deciden que se tiene que hacer; y ya sea por la actitud negativa o miedo al cambio 
o bien por el hecho de superioridad este proceso de mejora no se dará a menos 
que haya un acuerdo entre todos y desaparezca esa hostilidad. 
 
A lo largo de los años  se han hecho cambios considerables como el de 
infraestructura, importación de nuevos productos, expansión en el mercado, y 
hasta hace poco que se implementó el sistema de pre-venta, sucesos que le han 
hecho incrementar sus utilidades, no en grandes cantidades pero sí 
considerablemente; pero  hasta el día de hoy no han tratado o si lo han hecho no 
han podido por las misma razones antes mencionadas, de implementar  alguna 
forma de mejorar las actividades propias de la empresa, en especial las hechas en 
la bodega.  
 
Hoy en día con la construcción de un nuevo edificio donde se 
encuentran las oficinas de la Presidencia y Gerencias se construyó una bodega 
principal donde se almacena la mayor parte de los productos que a continuación 
se mencionaran y la otra parte en la bodega que antes existente. 
 
Ahora existe una sola bodega donde se almacenaban todos los 
productos. Estos productos según su descripción consisten en: Pastas 
Alimenticias, Galletas, Productos Desechables, Productos de Limpieza para el 
Hogar, Refrescos en Polvo, Caramelos, Vinos, Té Calientes, Chocolates, Arroz, 
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Licores, Maní, Champagne, Útiles Escolares, Avena, Productos de Limpieza para 
Autos, Salsas. 
 
Con el tiempo en el área de bodega  se han identificado limitantes como 
lo es la pérdida del valor del producto y del producto mismo, también la forma de 
almacenamiento, como la rapidez de obtener los productos desde su ubicación 
hasta el punto de facturación, mal manejo de productos durante el 
almacenamiento y extracción del mismo, y entrega a los camiones, todo esto 
proveniente de diversos factores, ya sea por el mal manejo de los productos, la 
honestidad de los trabajadores, las políticas de la empresa, la organización y 
hasta el mismo sistema de pre-venta recientemente implantado, la cual ocasiona 
retrasos en el momento de facturación puesto que la devolución de mercaderías 
es casi diaria. 
 
El eficiente manejo de las actividades que se desarrollan dentro de la 
bodega es importante debido a que en dicha área se despachan todos los 
productos para los distintos canales de distribución a los cuales abastece ya sean 
en la ciudad de Managua como en los distintos departamentos del país. 
 
Este eficiente manejo de productos incluye consideraciones de:  
1. Movimiento  
2. Lugar  
3. Tiempo  
4. Espacio  
5. Cantidad.  
   
El manejo de productos debe asegurar que los productos en el almacén 
se desplacen periódicamente de un lugar a otro.  
  
El eficaz manejo de productos se asegura de que los productos serán 
entregados en el momento y lugar adecuado, así como, la cantidad correcta.  
  
El manejo de productos debe considerar un espacio para el 
almacenamiento.  
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Es un aspecto muy importante porque abarca el manejo físico, el 
transporte, el almacenaje y localización de los productos. 
 
Es por eso que se trabajará con el fin de aportar un cambio al área de 
bodega especialmente al manejo de productos, donde se pretende plantear una 
forma correcta de manejo de productos, una forma de organización diferente que 
permita mejorar y eliminar los problemas existentes en ella. 
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Objetivo General  
 
Elaborar una propuesta para mejorar el manejo de productos en la 
bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A. a fin de incrementar la 
productividad de dicha área. 
 
 
Objetivos Específicos  
 
1. Realizar un diagnóstico de la situación actual del manejo de 
productos en la bodega, para identificar la problemática y los aspectos en que se 
pueden mejorar.  
 
2. Diseñar y proponer un plan de mejora para el manejo de productos 
en la bodega, a fin de incrementar la productividad de dicha área. 
 
3. Establecer mecanismos de control que permitan retroalimentar la 
eficiencia de la propuesta de mejora diseñado, de manera que se establezca un 
sistema de mejora continua. 
 
4. Elaborar un análisis costo / beneficio del mejoramiento del manejo de 
productos en la bodega, con el fin de determinar la factibilidad del proyecto. 
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III. MARCO TEÓRICO 
 
3.1. Propuesta de mejora. 
 
Consiste en una serie de actividades plantificadas que se realizan para 
cumplir una mejora. 
 
3.2. Manejo de materiales. 
 
Es la preparación y colocación de los mismos para facilitar su 




Es una unidad de servicio en la estructura orgánica y funcional de una 
empresa comercial o industrial con objetivos bien definidos de resguardo, 
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.  
 




Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. 
 
3.5. Diagrama de Causa y Efecto. 
 
Es la representación de varios elementos (causas) de un sistema que 
pueden contribuir a un problema (efecto). Algunas veces es denominado 
Diagrama Ishikawa o Diagrama Espina de Pescado por su parecido con el 
esqueleto de un pescado. Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y 
situaciones, y para desarrollar un plan de recolección de datos. 
 
El Diagrama de Causa y Efecto es utilizado para identificar las posibles 
causas de un problema específico. 
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3.6. Estudio de Tiempos y Movimientos. 
 
Estudio de Tiempos:  actividad que implica la técnica de establecer un 
estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la 
medición del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida 
consideración de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. 
 
Estudio de Movimientos:  análisis cuidadoso de los diversos 
movimientos que efectúa el cuerpo al ejecutar un trabajo. 
 
3.6.1. Simplificación del trabajo. 
 
La ingeniería de métodos es la técnica que se ocupa de aumentar la 
productividad del trabajo, eliminando todos los desperdicios de materiales, de 
tiempo y esfuerzo. 
 
Por definición, se establece que el objetivo de la ingeniería del trabajo o 
simplificación del método es aumentar la productividad con los mismos recursos u 
obtener lo mismo con menos. 
 
Por medio del estudio de movimientos se puede analizar cualquier 
trabajo buscando como resultado la simplificación del mismo. 
 
La simplificación del trabajo desarrolla el hábito del análisis crítico 
efectuando con una actitud despierta y con una mentalidad inquisitiva. 
 
La reducción de los costos de manejo de materiales se inicia en la 
misma zona de trabajo. El desarrollo de las modernas técnicas de producción 
constituye la historia de cómo se han eliminado gradualmente las operaciones 
improductivas del operario. Tal mejora permite a éste dedicarse a aquellos 
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Manipulación dentro de la zona de trabajo. 
 
El manejo de materiales dentro de la zona de trabajo no implica 
grandes recorridos, pero es una manipulación de gran volumen, totalmente a 
mano, y que presenta un carácter altamente repetitivo. Además, a medida que las 
distancias a que se han de alcanzar los materiales, pasan de cierto límite, entran 
en juego otras partes del cuerpo y ello produce una acumulación de fatiga. 
 
Clasificación de los movimientos de la mano.  
 
Los movimientos realizados con la mano pueden clasificarse en 
los cinco tipos siguientes: 
1.  Movimientos de los dedos. 
2.  Movimientos en que intervienen los dedos y la muñeca. 
3.  Movimientos en que intervienen los dedos, la muñeca y el antebrazo. 
4.  Movimientos en que intervienen los dedos, la muñeca, el antebrazo y 
el brazo. 
5.  Movimientos en que intervienen los dedos, la muñeca, el antebrazo, 
el brazo y el hombro; esta clase de movimientos exige una alteración 
de la postura. 
 
El primero de los tipos citados es el que exige el menor tiempo y el 
menor esfuerzo y debe ser usado, por lo tanto, siempre que sea posible. 
 
 Trabajo equilibrado.  
 
Se ha comprobado que la fatiga disminuye si puede equilibrarse el 
trabajo de ambas manos. Los movimientos de éstas deben hacerse 
simultáneamente y, si es posible, en direcciones opuestas. Con frecuencia, este 
solo hecho basta para hacer más rápida una operación. 
 
 Precolocación.  
 
Los materiales que llegan al taller deben dejarse en la posición que 
haga más rápido y fácil su posicionamiento definitivo en el puesto de trabajo, lo 
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mismo si se trata de una operación de montaje que de una operación de 
mecanización.  
 
3.6.2. Representación grafica de la circulación. 
 
Diagrama de proceso. 
 
“Una representación gráfica de los sucesos y constituye una 
información de lo que ocurre a lo largo de una serie de acciones un operaciones.” 
El diagrama es un medio de representar gráficamente las relaciones que existen 
entre las operaciones, sin tener en cuenta las distancias o espacios reales. Como 
tal, es un medio eficaz para representar en forma simplificada los factores que 
afectan al problema.  
 
Los dos tipos de diagrama de proceso son el diagrama del proceso de 
la operación y el diagrama del proceso de recorrido. 
El primero contiene solamente los datos básicos necesarios para 
mostrar las relaciones que existen entre las diversas operaciones, mientras que en 
el diagrama de recorrido figuran datos adicionales que permiten efectuar un 
análisis más detallado del proceso. 
 
a. Diagrama del proceso de la operación: 
 
Una representación gráfica de los puntos en que los materiales son 
introducidos en el proceso y de la sucesión de inspecciones y operaciones, 
exceptuando las que forman parte del manejo de materiales. Figuran tales como 
tiempo necesario y situación. 
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Acciones que tiene lugar durante un proceso dado.  
 
Tabla # 1 
Actividad Símbolo Resultado predominante 
Operación  Se produce o se realiza algo. 
Transporte  Se cambia de lugar o se mueve un  objeto. 
Inspección  Se verifica la calidad o la cantidad del producto. 
Demora  Se interfiere o se retrasa el paso siguiente. 
Almacenaje  
Se guarda o se protege el producto o los 
materiales. 
Fuente: Estudio del Trabajo.  Ingeniería de Métodos. 
 
Lo más importante que hay que recordar a propósito de los símbolos 
gráficos es que han de usar los que sean más apropiados al análisis de que se 
trate. Por esta razón, en la industria se usa una gran diversidad de ellos para el 
trazado de los diagramas.  
 
b. Diagrama del proceso del recorrido: 
 
Una representación gráfica de cómo se suceden todas las operaciones, 
transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que tienen lugar a lo largo 
de un proceso o procedimiento, y en él figuran también los datos que se 
consideren útiles para el análisis, tales como tiempos invertidos y distancias 
recorridas. 
 
Además de la información contenida en el diagrama del proceso de la 
operación, muestra los tiempos de almacenamiento y elaboración, las distancias 
recorridas y otros detalles del proceso. 
 
Se usan en él los mismos signos básicos de todo diagrama de proceso 
y además pueden emplearse otros varios. Como complemento pueden utilizarse 
esquemas de circulación con lo cual se obtendrá un análisis completo. Los 
diagramas del proceso del recorrido pueden clasificarse en: 1) Diagramas de 
dibujo libre; y 2) Diagramas sobre un impreso a propósito. 
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En los diagramas de dibujo libre se utiliza la disposición general de los 
diagramas del proceso de la operación, pero con la particularidad de que se 
considera una parte más pequeña del proceso y con mucho mayor detalle. 
Pueden representar proceso de montaje y desmontaje con todas sus variantes. 
 
Entre los modelos impresos o preparados de antemano, hay un tipo que 
tiene columnas destinadas a los datos que hayan de figurar en él, y en los cuales 
el analista dibuja los símbolos correspondientes a cada actividad. El otro tipo tiene 
los símbolos ya impresos y de ese modo el analista hace una marca o traza para 
representar gráficamente la circulación de un material o de un artículo. 
 
Planos de circulación. 
 
Se dibujan a la escala comúnmente empleada en la fábrica para los 
planos del edificio. En la práctica consiste generalmente en un plano corriente, que 
muestra respecto al suelo. También figuran los elementos permanentes, tales 
como las instalaciones fijas de manutención. Se trazan líneas de una máquina a 
otra para mostrar la sucesión de las operaciones y también con el fin de señalar el 
espacio necesario para la circulación de materiales que han de trasladarse. La 
cantidad o volumen de materiales que se mueven puede indicarse trazando las 
líneas de circulación gruesas o finas, con arreglo a la cantidad de que se trata. 
Dibujando una línea independiente para representar el movimiento de cada una de 
las piezas, se obtiene una imagen del tráfico que hay en cada pasillo. 
 
 Instalaciones en edificios de una sola planta. Cuando se trata del movimiento 
e un mismo plano horizontal, el esque3ma de circulación es fácil de trazar. 
 
 Esquemas de circulación en establecimientos de varios pisos. Con al 
atención prestada a los aspectos de conjunto del movimiento de materiales dentro 
de la fabrica, se ha sentido mas la necesidad de representar gráficamente la 
situación relativa de cada piso con respecto a los demás.  
 
Con objeto de relacionar en la representación grafica lugares situados 
uno encima de otro, estos esquemas se presentan generalmente en forma de 
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dibujos isométricos. Con este sistema es posible enlazar en los planos mediante 
una recta, puntos de las zonas de fabricación situados sobre la misma vertical.  
 
3.6.3. Estudio de tiempos. 
 
El otro término del análisis es el factor tiempo. Este debe ser medido y 
determinado para efectuar sobre bases firmes el estudio económico de cualquier 
método de manutención. El estudio de tiempos y el proceso de análisis que se 
hace simultáneamente con él, constituye entonces una de las más valiosas 
herramientas que tiene a su disposición el ingeniero de manejo de materiales. 
 
Estudio de tiempos en el manejo de materiales. 
 
En los estudios de materiales, la medición de tiempos presta dos 
servicios: Primero, sirve para analizar y descomponer los elementos que 
constituye una operación. Segundo, proporciona una media exacta de la 
importancia de las tareas elementales de manejo, la cual es función del tiempo 
necesario para la realización de cada una de ellas. 
 
El estudio de tiempos es de un valor inapreciable en el calculo del costo 
de manutención por diversos métodos y cuando se calculan los ahorros 
resultantes de la aplicación de métodos nuevos. 
 
Diagramas de proceso de equipo. 
 
Este diagrama se compone de los diagramas de proceso de miembros 
del equipo, ordenados de modo que permitan un análisis completo. Las 
operaciones que ejecutan simultáneamente los obreros de dicho grupo se 
representan una  al lado de la otra. El fin fundamental de este diagrama es 
analizar las actividades del equipo en cuestión para así organizarlo de forma que 
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3.7. Organización de Almacenes. 
 
3.7.1 Características de los productos. 
 
Antes de entrar en cualquier consideración sobre los requerimientos 
técnicos y organizativos del almacén, lo primero que se tiene que realizar es un 
análisis detallado de las características físicas de los productos, así como del 
comportamiento de su demanda, ya que ambos factores son decisivos a la hora 
de establecer las técnicas más idóneas de diseño y organización del almacén. 
 
Entre los diferentes factores a considerar, merece destacar los 
siguientes: 
a. Características físicas. 
- Volumen y peso del producto. 
- Standard de empaquetado; por ejemplo, cajas de 12 unidades. 
- Fragilidad y resistencia de apilación. 
- Identificación física (inequívoca o dificultosa). 
- Condiciones ambientales requeridas, tales como refrigeración, 
cámara isotérmica, etc. 
b. Caducidad y obsolescencia. 
- Productos de larga duración. 
- Productos perecederos. 
- Productos de caducidad fija. 
- Alto riesgo de obsolescencia. 
c. Operatividad. 
- Condiciones de seguridad ante robos, manipulaciones 
negligentes, etc. 
- Sistema de codificación existente, bien sea en origen, por 
ejemplo, código de barras, o asignable a posteriori. 
- Unidad de manipulación (paquete, etc.). 
- Unidad mínima de venta (por ejemplo: caja de diez unidades). 
- Seguimiento del sistema LIFO, FIFO o indiferente. 
- Necesidad de reacondicionamiento del producto. 
- Medios de contención utilizados (pallet, bidón, cesta, etc.). 
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En cuanto a las características de su demanda, conviene distinguir si se 
trata de: 
- Artículos de alta o baja rotación. 
- Artículos estacionales. 
- Artículos de alto o bajo costo. 
- Prioridades de servicio, etc. 
 
En los casos en que exista una gama de productos con una alta 
variedad de características, podría incluso ser conveniente desarrollar una base 
de datos que permita seleccionar los productos rápidamente en función de las 
referidas características. 
 
3.7.2. Principios de organización. 
 
1. Maximizar el volumen disponible en términos de metros cúbicos. 
2. Minimizar las operaciones de manipulación y transporte interno. 
 
Ya que ambas cosas significan un costo adicional al producto sin 
ningún valor añadido, es necesario hacer referencia a dos conceptos. 
 
 Principio de popularidad. 
 
Este principio se basa en la idea de que normalmente una pequeña 
gama de productos representa la mayor parte del volumen de manipulación en un 
almacén, independientemente de su valor o importancia para la venta, mientras 
que el resto de los productos (posiblemente entre un 60 u  80%), apenas 
representa un 20% del total de manipulaciones. 
 
Obviamente, este grupo de productos sugiere un sistema de 
localización eficaz que a su vez minimice los espacios recorridos al efectuar la 
selección de pedidos (picking de producto). 
 
Para identificar estos productos populares o de mayor actividad, 
normalmente se utiliza el conocido análisis A B C, en el cual se calcula el volumen 
de actividad en forma ponderada, multiplicando la demanda anual en unidades por 
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la frecuencia de picking (cantidad de veces que al año se solicita el producto). 
Ambos datos se obtienen de la información estadística de que dispone la 
empresa. 
 
Siguiendo este análisis, se clasifican los productos o referencias en tres 
grupos: 
- Artículos con un índice de actividad alto (A). 
- Artículos de actividad media (M). 
- Artículos de lenta o baja actividad (B). 
 
A su vez, se podría dividir idealmente el almacén en dos áreas: 
- Almacén general, que alberga todos los productos. 
- Áreas de picking, que contiene una cantidad fija de productos para 
atender a las necesidades de servicio de un periodo corto (por 
ejemplo, una semana). 
 
En este orden de ideas, la organización física del almacén (lay - out) se 
ajustaría al siguiente ideograma: 
 
Figura # 1 
 
Fuente: Logística Integral. La gestión operativa de la empresa. 
Sistema de posicionamiento y localización de los productos. 
 
Los productos se pueden situar en el almacén de dos formas 
diferentes: 
- Sistema de posición fija. 
- Sistema de posición aleatoria. 
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En los sistemas de posición fija, cada producto ocupa una posición 
permanente dentro del área asignada en el almacén, por lo cual existe una 
relación biunívoca entre hueco disponible y producto almacenado, de tal manera 
que cuando no hay stock, el hueco queda vació pero reservado para el producto 
asignado; mientras que en los sistemas de posición aleatoria, como su nombre 
indica, los productos se colocan en cualquier hueco que esté vació dentro del área 
asignada de almacén, pudiendo cambiar su posición en función del espacio 
disponible y criterios de productividad. En la jerga de almacenes a estos sistemas 
de posición aleatorios se les llama también sistemas caóticos. 
 
3.7.3 Estrategias en la organización de materiales.  
 
En principio el almacenamiento está considerado como una actividad 
necesaria para evitar que cualquier fluctuación, en alguna fase del proceso, altere 
la regularidad del ritmo de producción, además de neutralizar los desequilibrios 
que se puedan producir entre abastecimiento y producción, o entre producción y 
consumo, lo cual también es importante cuando las zonas de demanda están 
alejadas de las de producción. 
Las estrategias vanguardistas, en la gestión del flujo de este canal de 
producto, abogan por un proceso de reducción progresiva de elementos 
integrantes de la red y de los inventarios en tres etapas. 
1) Reducir al máximo los escalones existentes. En esta 
línea se tiende a reducir notablemente el numero de proveedores y a 
confiar el transporte de los materiales a una única entidad para, en una 
primera simplificación, decepcionar, inspeccionar y almacenar los 
materiales –pero no resbalarlos- para que después de procesados, sean 
distribuidos hacia el consumo utilizando un único transportista, igual que 
en la recepción. 
2) En una segunda fase, la idea es eliminar el proceso de 
inspección, como consecuencia de la confianza mutua derivada de la 
asociación con los proveedores indispensables. 
3) Finalmente y gracias a la ayuda de las técnicas de 
reingeniería (BR) y de la filosofía JIT, se trata de terminar suprimiendo 
los procesos de recepción y almacenamiento, de forma que se pueda 
abordar directamente el procedimiento de los productos tal como los 
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suministra el transportista encargado y así facilitar, a partir de aquí, el 
rediseño del canal de distribución de manera que los productos 
acabados lleguen a los puntos de consumo sin etapas intermedias y con 
la participa con de un único transportista designado para tal menester. 
 
 3.7.4  El lay-out  de almacenes. 
 
El concepto de lay - out alude a la disposición física de las diferentes 
áreas dentro del almacén, así como a la de los elementos constitutivos insertos en 
ellos. Constituye, sin duda alguna, la parte técnica más delicada en el diseño de 
un almacén, ya que el lay-out condiciona de forma permanente el funcionamiento 
mismo. 
 
En primer lugar, en todo almacén hay que distinguir necesariamente las 
siguientes áreas de trabajo: 
- Áreas de almacenaje. 
- Áreas de manipulación del producto. 
- Áreas de carga y descarga de vehículos. 
- Áreas de servicios internos. 
- Áreas de servicios externos. 
 
Hay que tener en cuenta que cada una de las referidas áreas tiene un 
carácter especifico, estando a su vez condicionadas por una serie de limitaciones 
constructivas, tales como vías de acceso, altura a cerchas de la nave, vigas, etc., 
así como por condiciones ambientales tales como refrigeración, cámaras 
isotérmicas o bien por normas de seguridad e higiene en el trabajo, regulación 
contra incendios, todo ello dependiendo de la naturaleza de los productos a 
manipular, así como de las reglamentaciones municipales correspondientes. 
 
3.7.5. Planificación del diseño del almacén. 
 
Las decisiones que se adopten en la planificación del almacén deberán 
tender por fuerza a conseguir resultados eficientes, tanto en la vertiente de 
detención temporal de los materiales como en la circulación de éstos. 
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La primera cuestión, y posiblemente la más relevante, que hay que 
abordar es la que hace referencia a la forma y a las dimensiones, es decir, la 
longitud, la anchura y la altura; se ha de tener en cuenta que una vez establecido 
esto, será durante un largo periodo de tiempo un aspecto restrictivo de las 
actividades que se tendrán que desarrollar. 
 
Como factores condicionante en la elección final de la forma y de las 
dimensiones, pueden enumerarse el volumen de los inventarios, actuales y 
previstos, que vayan a almacenarse, la forma en que vayan a distribuirse en su 
interior, los sistemas de manipulación y manutención de mercancías que vayan a 
utilizarse, las especificaciones de las vías de recepción, los requisitos de espacios 
adyacentes, la presencia de zonas destinadas a oficinas y la legislación que tenga 
que satisfacer la construcción. 
 
Una vez determinado el volumen del recinto, se tiene que fijar qué 
combinación de las dimensiones que lo constituyen es la que proporciona la 
configuración óptima, siendo lo más común empezar por la altura. 
 
3.7.6. Cálculo de la capacidad requerida. 
 
La capacidad de un almacén se mide en unidades físicas de 
almacenamiento que es capaz de albergar dentro de sus instalaciones. 
 
La capacidad requerida se basará necesariamente en el stock 
normativo u objetivo que se tenga que albergar, teniendo en cuenta los factores 
estacionales correspondientes (stock de anticipación). 
 
En primer lugar, se tiene que tener en cuenta el sistema de 
organización empleado; así, en un sistema de posición fija la previsión de 
espacios estará basada en unos stocks máximos, mientras que en un sistema de 
posición aleatoria la previsión estará basada en un concepto de stocks promedios. 
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Hay que tener en cuenta que el stock normativo está compuesto por 
dos factores: 
- Lote promedio (stock base). 
- Stock de seguridad. 
 
En un sistema de posición fija, como quiera que se tenga que 
dimensionar al máximo, se tomará como valor el lote promedio de pedidos más el 
stock de seguridad, mientras que en un sistema de posición aleatoria se tomará 




El ahorro de espacio se estima entre 20 y un 25%. 
 
3.7.7. Costos y rendimientos de un almacén. 
 
Los costos derivados del almacenamiento de los productos y los 
factores que influyen en la variación de las magnitudes que los constituyen, y se 
establecerá también, la noción de grado de aprovechamiento (o rendimiento) de 
un almacén. 
 
Existen tres tipos de costos de almacenamiento: 
 
1. Costos de infraestructura, son aquellos derivados de las 
instalaciones fijas, de manera que, globalmente y en relación al nivel de actividad 
en el almacén, son prácticamente independientes, razón por la cual pueden 
denominarse inflexibles. Entre ellos se encuentran los costos financieros del 
inmovilizado necesario y otros como los correspondientes a reparaciones y 
amortizaciones. El ratio de estos costos por unidad de actividad evidentemente 
disminuye cuando crecen las tareas desarrolladas en el almacén. 
2. Costos de gestión; éstos comprenden los costos indirectos (personal 
y otros) y los de la administración. En estos costos se han de diferenciar los fijos 
de los variables, aunque su desglose no sea inequívocamente transparente. En 
este caso, a igual de factores, la imputación unitaria de costo puede no disminuir 
al mismo ritmo que el anterior cuando se incrementa la actividad en el almacén. 
PEDIDO / 2 + STOCK DE SEGURIDAD 
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3. Costos de operación; son aquellos motivados indirectamente por las 
propias actividades del almacén, como son la paletización (o embalaje especial), 
es traslado a la zona de stock, las operaciones administrativas, el almacenamiento 
(mantenimiento de stock), la salida de stock, los movimientos de inventario en la 
zona de preparación de pedidos y su ejecución. 
 
Entre las operaciones detalladas se pueden establecer claramente dos 
tipos perfectamente diferenciados, según lo anterior sobre los factores de costos 
de almacenamiento y su incidencia: 
- Las correspondientes a la manipulación. 
- Las resultantes del mantenimiento de stock (relativas al material). 
 
3.7.8. Técnicas de almacenamiento y manutención. 
 
La interrelación existente entre los sistemas de almacenaje propiamente 
dichos y las técnicas de manipulación del producto para su transporte y 
apilamiento (mantenimiento) induce a tratar en conjunto ambos conceptos. 
 
3.7.8.1 Medios de mantenimiento. 
 
El  representa el medio de contención probablemente más utilizado en 
la industria. Suele fabricarse de madera, aunque se han desarrollado modelos 
metálicos o de plástico para aplicaciones muy especificas. Estos modelos ofrecen 
unos resultados similares con un costo mucho más alto que los de madera. 
 
La selección apropiada del modelo del   que hay que utilizar, sus 
características físicas, calidad, resistencia, etc., así como las limitaciones en su 
utilización, tales como cantidad de productos apilables, altura máxima de la carga, 
peso, etc., constituye uno de los estudios más delicados que hay que hacer dentro 
del sector de almacenaje y transporte, ya que de una correcta homologación de s 
depende en gran parte una utilización eficiente y económica, tanto del almacén 
como de la flota de transporte. 
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Al margen de los s, aparecen otros medios de contención para la 
manipulación y / o almacenaje de determinados productos, tales como áridos, 
fluidos, etc., entre los cuales cabe mencionar las cestas, jaulas, bidones, etc. 
 
3.7.8.2. Sistemas de almacenaje. 
 
El almacenamiento se realiza de manera que se tienda, de forma 
primordial, a la máxima reducción de la circulación interna, por lo cual, a pesar de 
que sea viable establecer un recorrido largo de distribución que abastezca a todos 
los lugares de almacenamiento, será conveniente, por razones de eficacia, 
establecer una vía de menos longitud para el acceso a los materiales de alta 
rotación y a los que ya están preparados para la distribución, y situar los de mayor 
peso, los de escasa rotación y los de reserva en las calles o zonas más distantes. 
 
Los sistemas de almacenaje y las diversas tecnologías desarrolladas en 
torno a ellos en los grupos que se explican a continuación: 
 
Almacenamiento en bloque. 
 
Este sistema, denominado almacén compacto, se puede utilizar tanto 
para productos paletizados como para no paletizados e implica un apilamiento de 
los productos (o s), unos encima de otros, formando bloques compactos en el 
almacén; lo que representa evidentemente un mínimo de costo, ya que no 
necesita infraestructura especial, pudiéndose manipular de forma manual 
(paquetería) o bien con equipos sencillos, como son las carretillas elevadoras 




Las estanterías fijas constituyen los elementos más convencionales y 
universales empleados en almacenes, para albergar productos tanto paletizados 
como no paletizados; su instalación requiere normalmente el apoyo de expertos, 
ya que obliga a hacer un calculo de estructuras para determinar la resistencia de 
los materiales a emplear y en consecuencia el grosor y dimensiones de cada uno 
de los componentes de la estantería (largueros, bastidores, travesaños, etc.) en 
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función de las alturas requeridas, distribución de la carga, peso y volumen previsto 
de los productos a almacenar. 
 
Equipos de mantenimiento. 
 
Existe una relación muy directa entre los medios de mantenimiento 
(carretillas elevadoras), la anchura de los pasillos y la altura máxima a la que se 
puede acceder. Si se utilizan elevadoras convencionales, sean de mástil fijo o 
contrabalanceado, será necesaria una anchura mínima de pasillo de 3 ó 3,5 
metros (radio de acción mínimo que necesitan estas máquinas para almacenar y 
recoger los pallets) y se podría alcanzar una altura máxima de 5 ó 6 metros desde 
la base del pallet. 
 
En cambio, si se emplean las denominadas elevadoras retractiles, 
cuyas pinzas u horquillas extractoras tienen un movimiento de contracción y 
extensión que permite el manejo del  sin que la máquina cambie su 
emplazamiento, la anchura de los pasillos puede reducirse hasta los 2,5 metros. 
En un nivel de medios superior, pueden utilizarse las llamadas 
máquinas trilaterales, que pueden recoger el producto por medio de pinzas u 
horquillas retractiles, tanto desde los laterales como desde el frente de la 




Con el objetivo de reducir los tiempos de transporte, así como de evitar 
al máximo posible la utilización de personal indirecto (operarios) , se ha 
desarrollado una serie de técnicas, que van desde las carretillas o transpaletas 
manuales, útiles para una carga no superior a 200 Kg., hasta los sistemas más 
complicados. 
A continuación se mencionan los siguientes: 
- Traspaletas eléctricas, dirigidas a pie con un mando timón o bien 
autopropulsadas. 
- Caminos de rodillos, bien sea movidos por tracción manual, gravedad 
o motorizados. 
- Cintas transportadoras, movidas por tracción mecánica. 
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- Carretillas autodirigidas  (sin necesidad de conductos). 
 
Los sistemas drive - in y drive – through. 
 
Estos sistemas de estanterías están especialmente diseñados para 
conseguir un seguimiento estricto en la rotación del producto, siguiendo el sistema 
LIFO (lo ultimo que entro es lo primero que sale), o bien un seguimiento obligatorio 
del sistema FIFO (lo primero que entra es lo primero que sale). 
 
Técnicamente se consigue colocando varias paletas en profundidad 
sobre los propios travesaños de las estanterías, a los cuales tienen acceso las 
máquinas elevadoras, que penetran dentro de los propios alvéolos de las 
estanterías, ya que éstas carecen de “largueros”. 
 
La selección de los s se puede efectuar o bien desde la propia cabecera 
del drive-in garantizando así el sistema LIFO, o bien desde la cola del mismo 
drive-through, en cuyo caso se garantiza el sistema FIFO. 
Estanterías dinámicas. 
 
Las estanterías dinámicas o por rodillos son una alternativa al sistema 
drive-through, en la que las paletas se sitúan automáticamente en la cola de la 
línea por gravedad (deslizándose a través de rodillos) para permitir una extracción 
fácil. Están dotadas de sistemas especiales de seguridad para evitar la caída de 
paletas. De esta forma, se reducen movimientos costosos y se acelera el proceso 
de picking. 
 
El sistema obliga a un seguimiento estricto del FIFO, con una buena 
utilización del volumen, siendo excelente para mercancías de tamaño pequeño y 
movimiento rápido. 
 
Técnicas de picking. 
 
Este procedimiento convencional, basado en el principio de que el 
hombre viaja hacia la mercancía, el tiempo empleado en movimientos internos, 
fácilmente representa entre 70 y 90% del tiempo total, consumiendo, en 
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consecuencia, gran cantidad de mano de obra. De hecho los procesos de picking 
pueden absorber 2/3 de la mano de obra total del almacén, con un rendimiento 
habitual entre 60 y 150 paquetes/hora: si se tiene en cuenta que un rendimiento 
óptimo se podría cifrar entre 70 y 1.200 paquetes/hora, se puede notar ver que la 
mejora potencial de la productividad se podría situar entre un 50 y un 150%, 
estudiando de forma más racional los referidos procesos. 
 
En consecuencia, se pueden distinguir dos grandes grupos de 
procesos de picking. 
- Picking “in situ”, basado en el principio de que el hombre se mueve 
hacia la mercancía. 
- Estaciones de picking, basadas en el principio de que la mercancía 
se mueve hacia el hombre. 
 
3.7.9. Sistemas de manipulación y distribución de 
productos.  
 
Los sistemas de handling tienen como finalidad la manipulación de los 
materiales, especialmente en las operaciones de carga, descarga y 
posicionamiento, muchas veces complementadas o integradas con actividades y 
sistemas de desplazamiento y manutención. 
 
Debido a su instalación fija y permanente, algunos de estos sistemas de 
manipulación suponen una restricción significativa en la distribución en planta de 
recinto, como es el caso de los sistemas neumáticos, de vacío, puentes grúa, etc. 
 
Otros sistemas mucho más elásticos, solo necesitan los espacios 
estrictos de circulación, por lo cual han conseguido un gran desarrollo; entre estos 
se incluyen las carretillas elevadoras, las cuales, al adaptarse al transporte de s y 
contenedores, favorecen las operaciones de manipulación. 
 
En general, no se ha de olvidar que la manipulación de las mercancías 
dentro del almacén constituye una actividad típica de trabajo intenso y que los 
factores más importantes que le afectan son la propia distribución de los 
materiales, el grado de utilización del equipo y el nivel de automatización de las 
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tareas, por lo cual al diseñar el sistema de manipulación es necesario combinar 
óptimamente estos factores, sin dejar de considerar acciones que reducen los 
costos, tales como reducir las distancias de los desplazamientos, aumentar las 
dimensiones de las mercancías tratadas, establecer rutas circulares de 
almacenamiento o recogida y mejorar la utilización del espacio. 
 
3.8. Seguridad e Higiene Industrial. 
 
Seguridad industrial es la aplicación de técnicas para la reducción, 
control y eliminación de los accidentes y enfermedades de trabajo. 
 
La importancia de la seguridad industrial radica en que logra evitar el 
dolor físico y temor a sufrir accidentes, se reduce al saber prevenirlos.  
 
Seguridad en el manejo de materiales. 
 
En el manejo de materiales, las masas se miden por tonelada o cargas 
de tarima, en lugar de onzas, libras o kilogramos. En comparación, el cuerpo 
humano es ligero frágil, así que las masas de material pueden perforar, fracturar, 
separar o aplastar con facilidad. Contribuye al riesgo de masas grandes el hecho 
de que el manejo de materiales incluye el movimiento de dichas masas. 
 
Las normas de manejo de materiales dicen que bolsas, contenedores o 
paquetes almacenados en hileras deben ser “apilados, bloqueados, entrelazados y 
limitados en altura de forma que sean estables y estén asegurados contra 
deslizamientos y caídas”. Para materiales generales, la norma no explica en qué 
consiste el ‘‘bloqueado’ o “entrelazamiento’’ ni especifica límites de altura para las 
pilas. Sin embargo, algunas prácticas industriales parecen desafiar la norma. Ya 
que no es específica, pero sí define resultados (por ejemplo, “de forma que sean 
estables y estén asegurados contra deslizamientos o caídas”), la norma debería 
reconocerse como una norma de desempeño. 
 
La limpieza es otra consideración en el almacenamiento de materiales. 
Las prácticas descuidadas de limpieza en almacenes presentan riesgos de 
tropiezos e incendio. La acumulación de ciertos materiales presta refugio a las 
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plagas, lo que también constituye un riesgo. El almacenamiento externo puede 
recubrirse de yerbajos y pastos, lo que implica riesgo de fuegos en los tiempos de 
secas. 
 
Este proceso puede parecer ordinario y no sencillo como cuando se 
levanta una caja, se transporta a un lugar y luego se vuelve a colocar en el piso. 
En contraste, puede volverse impresionantemente compleja cuando se desplazan 
objetos grandes o cuando se transportan o almacenan grandes cantidades de 
polvos, líquidos, gases, granos o troncos (por ejemplo, carbón y otros minerales). 
Las distancias que se recorren pueden ser lo suficientemente cortas para medirse 
en centímetros, o bien, pueden extenderse a cientos de metros o kilómetros. 
Algunos objetos pueden ser frágiles y necesitar procedimientos de manejo 
especiales. Otros pueden ser simplemente pesados. En cualquier caso el manejo 
de materiales puede ser muy difícil, e incluso peligroso, para los trabajadores, el 
público y la propiedad en que se realiza. 
 
El manejo de objetos es responsable de aproximadamente una cuarta 
parte de las lesiones incapacitantes ocupacionales. Esto es debido sin duda a la 
complejidad y amplitud en las necesidades del manejo de materiales. Con objeto 
de establecer procedimientos adecuados para el manejo de los materiales, es 
necesario considerar en primer lugar las propiedades de los materiales que van a 
ser manejados; el carácter de la operación, el proceso o localización al cual o del 
cual ha de ser movido el material; la cantidad que ha de manejarse para mantener 
un flujo constante, y las cantidades que han de ser almacenados paro lograr un 
suministro de reserva adecuado; asimismo el ambiente (químico, mecánico, 
natural, etc.), pues estos factores pueden influir tanto en el almacenamiento como 
en el transporte del material de que se trate. 
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3.9. Análisis Costo / Beneficio. 
 
El Análisis Costo / Beneficio es el proceso de colocar cifras en unidades 
monetarias en los diferentes costos y beneficios de una actividad. Al utilizarlo, se 
puede estimar el impacto financiero acumulado de lo que se quiere lograr. 
 
El Análisis Costo / Beneficio se debe utilizar al comparar los costos y 
beneficios de las diferentes decisiones. Un Análisis Costo / Beneficio  por si solo 
puede no ser una guía clara para tomar una buena decisión. Existen otros puntos 
que deben ser tomados en cuenta, por ejemplo, la moral de los empleados, la 
seguridad, las obligaciones legales y la satisfacción del cliente. 
 
El Análisis de Costo / Beneficio involucra los siguientes 6 pasos: 
1. Llevar a cabo una Lluvia de Ideas o reunir datos provenientes de 
factores importantes relacionados con cada una de sus decisiones. 
2. Determinar los costos relacionados con cada factor. Algunos costos, 
como la mano de obra, serán exactos mientras que otros deberán 
ser estimados. 
3. Sumar los costos totales para cada decisión propuesta. 
4. Determinar los beneficios en unidades monetarias para cada 
decisión. 
5. Poner las cifras de los costos y beneficios totales en la forma de una 




6. Comparar las relaciones Beneficios a Costos para las diferentes 
decisiones propuestas. La mejor solución, en términos financieros es 







Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la empresa 
Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 28 
3.10. Sistema de Mejora Continua 
 
Conjunto de herramientas, métodos, estrategias, políticas, planes e 
instrumentos que combinados de forma armónica dentro de una filosofía de 
gestión permiten lograr de forma consistente nuevos y mejores niveles en materia 
de calidad, costos, productividad, servicio al cliente, niveles de satisfacción y 
tiempo de entrega, permitiendo así incrementar los índices de rentabilidad y valor 
agregado de la organización. 
 
3.10.1.1. Medición del Trabajo. 
 
El tiempo requerido para la terminación de tareas se determina en 
muchos casos mediante técnicas de medición del trabajo. La medición del trabajo 
se puede definir como una metodología para determinar la cantidad de tiempo 
necesario en determinadas condiciones estándar para las tareas que incluyen una 
parte de actividad humana. La cantidad de tiempo requerido, tal como se 





Los tiempos estándar se usan para llevar a cabo muchas funciones en 
organizaciones industriales y de servicio. Su propósito general es aportar un 
medio para medir el trabajo – el tiempo que usualmente se necesita para realizar 
una tarea específica. El resultado se utiliza de diversas maneras. Por ejemplo, si 
se sabe cuántos  productos se pueden producir por hora, se puede determinar el 
número de trabajadores y el número de máquinas necesarios para cumplir con las 
necesidades de producción. De modo similar, los tiempos estándar se usan para 
equilibrar o distribuir el trabajo requerido entre operadores o empleados (como un 
“balance de línea de ensamble”), para evaluar y comparar métodos opcionales de 
producción que servirían como objetivo o patrón en los programas incentivos 
salariales, como base para la estimulación de costos al establecer precios de 
venta y como datos básicos para establecer programas de producción. 
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Cálculo de tiempos estándar. 
 
La definición comúnmente aceptada de un tiempo estándar es: 
 
1) El tiempo que se determina necesario para que un trabajador 
calificado, trabajando a un ritmo común y bajo supervisión capaz y con fatigas y 
demoras normales, realice una cantidad definida de trabajo con un calidad 
especifica, siguiendo los métodos establecidos; 2) el tiempo normal o nivelado 
(para realizar un trabajo) más las tolerancias por fatiga y demoras. 
 
Como se puede ver en esta definición, un tiempo estándar no es sólo 
un tiempo observado o “cronometrado” para realizar un trabajo; abarca el hecho 
de que el tiempo observado puede no haberse registrado en las condiciones 
usuales o normales. Por lo tanto, un tiempo estándar incluye tiempo de 
compensación por demoras causadas por fatiga del operador debida a un largo 
periodo de repetición de la tarea, a fallas del equipo, etc., así como el tiempo de 
compensación que refleja el ritmo o el nivel de habilidad del trabajador promedio o 
normal. 
 
Los tiempos estándar se establecen o determinan de diversas maneras. 
Con frecuencia, en las negociaciones laborales, los tiempos estándar se tratar por 
un convenio o se negocian. En otras situaciones, el tiempo de terminación 
promedio de una tarea, que ya se experimentó en el pasado, es el que se usa 
como estándar. Los enfoques mas objetivos y científicos incluyen estudios de 
tiempos con cronometro, muestreo del trabajo, estándares de tiempos 
predeterminados para elementos pequeños de una tarea y el uso de datos 
estándar. 
 
Estudio de Tiempos con Cronómetro. 
 
Este método para establecer estándares de tiempo se basa en los 
resultados de la observación y la medición directa del tiempo de una tarea tal 
como se efectúa en el taller. 
Luego, el tiempo observado obtenido así se ajusta para reflejar el ritmo 
y la habilidad de un trabajador promedio o normal, en vez de uno que realiza el 
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trabajo mientras es observado. El tiempo ajustado resultante se llama tiempo 
normal. Finalmente, el tiempo normal se modifica luego para reflejar cualquier 
tiempo extra requerido para completar la tarea con respecto a un periodo mas 
largo, en vez del tiempo relativamente breve durante el cual realmente se le 
observó. La suma de estas tolerancias convierte el tiempo normal en el tiempo 
estándar final. 
 
Cálculo del estudio de tiempos. 
 
El primer paso para calcular un tiempo estándar usando los resultados 
del estudio es determinar el tiempo exacto observado que se usará para cada 
elemento (en función de las muchas repeticiones observadas durante el estudio). 
Se han empleado vario métodos para este propósito. Sin embargo, el más usual 
consiste simplemente en tomar el promedio de las observaciones buenas para 
cada elemento tal como se registraron en la forma de estudio de tiempos. 
 
El siguiente paso es calcular el tiempo normal Tn como se indica a 
continuación: 
 
Tn =  (To) (P / 100)                      (4.1)  
 
 donde P  es el índice porcentual de desempeño o factor nivelador 
basado en uno normal del 100 por ciento. Nótese que un factor de desempeño de 
110 por ciento indicaría que el trabajador en observación esta trabajando 10 por 
ciento más rápidamente que el trabajador normal, de modo que el tiempo 
observado To se retrasa 10 por ciento al derivar el tiempo normal. 
 
Luego, se aplican las tolerancias. Las tres categorías de tolerancias que 
se usan son: 
1. Personal. Se incluye en esta categoría tiempos para ir a beber agua, 
ir al sanitario o necesidades similares. Estas necesidades variarán con la 
localización, las condiciones y tipos de tareas que se realizan. Una tolerancia del 5 
por ciento es la que se aplica con mayor frecuencia en muchos casos de 
trabajador de producción. 
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2. Demora. En esta categoría se incluye demoras de producción fuera 
del control del operador. Esta tolerancia es para descompostura de máquinas, 
dificultades de programación, agotamiento de materia prima, errores de 
supervisión, interrupción, y similares. Usualmente, no se incluyen las demoras 
evitables en las tolerancias autorizadas. 
3. Fatiga. Incluye tolerancias para cuando el operador necesite 
descansar periódicamente, sobre todo cuando el trabajo implica levantar objetos 
pesados o estar expuesto a un ambiente desagradable, incluyendo alta 
temperatura, humedad, ruido, vibración, y similares. El operador que realiza un 
trabajo de intensa actividad no podrá mantener la producción al índice normal 
calculado para largos periodos de producción sostenida. La tolerancia por fatiga 
incluye esta necesidad. 
 





Ts = Tiempo estándar (horas o minutos decimales) 
Tn = Tiempo normal (horas o minutos decimales) 
P = Tolerancia personal (porcentaje) 
F  = Tolerancia por fatiga (porcentaje) 
D = Tolerancia por demora (porcentaje) 
 
Evaluación del desempeño. 
 
La necesidad para convertir el tiempo observado [To en la ecuación 
(4.1)] a un tiempo normalizado (Tn), se debe al hecho de que usualmente existen 
amplias variaciones en cuanto habilidad, motivación, ritmo y similares, entre los 
empleados que realizan tareas similares. El desempeño del empleado que realiza 
el trabajo mientras se registran las observaciones de tiempo puede no ser muy 
representativo del desempeño “normal”. El empleado en observación puede ser 
muy capaz o puede estar trabajando a una velocidad significativamente mayor que 
el operador promedio. Los tiempos observados respecto a este desempeño atípico 
Ts  = (Tn) [ 1+ { (P + F + D) / 100 } ] 
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se deben corregir antes de que puedan representar el tiempo que se podría 
esperar de un operador o desempeño normal del trabajo. 
 
No existe un procedimiento universalmente aceptado para establecer la 
evaluación del desempeño, y diversos profesionales han aplicado y defendido 
varios métodos diferentes. Sin embargo, la esencia de cualquier esquema de 
evaluación de desempeño es el concepto del analista sobre la habilidad y el 
esfuerzo “normales”. La exactitud de todo el proceso depende de este concepto, 
que es el criterio conforme al cual se evalúa el desempeño.  
 
3.10.2. Desarrollo de Estándares de Mano de Obra. 
 
Para desarrollar estándares de mano de obra, un buen punto de partida 
se encontrará en aquellas funciones que implican una importante cantidad de 
tareas repetitivas. Para ese tipo de trabajo los estándares pueden determinarse 
más aprisa, y la experiencia adquirida podrá ser muy útil cuando se fijen 
estándares para trabajos más complicados. 
 
La intención al presentar el siguiente procedimiento para desarrollar 
estándares de mano de obra consiste en evitar que se dependa de datos 
históricos por medio de una evaluación programada y objetiva de lo que se está 
haciendo con toda exactitud. En el mejor de los casos los estándares de 
ingeniería. Pero lo más importante es que debe obligar a deshacerse de las 
cadenas de “lo que es” y de “lo que ha sido” a favor de admitir “lo que podría ser”.  
 
A continuación se presenta un bosquejo de los aspectos específicos 
para desarrollar estándares de mano de obra: 
1. Observe el proceso de producción existente; familiarícese con lo que 
se hace; quién lo hace; por qué lo hace; cómo lo hace, es decir, el método 
especifico; procedimientos que se siguen, herramientas y equipos que se usan y el 
entorno laboral. 
2. Evalué el método actual en términos: 
a. Desviación respecto del procedimiento prescrito. 
b. Oportunidades obvias de mejoramiento. 
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c. Efectos negativos sobre otras actividades o sobre los 
resultados finales. 
3. Identifique las oportunidades más ventajosas del mejoramiento de los 
métodos; enfoque, ante todo, los recursos disponibles al mejoramiento de esos 
métodos. 
4. Utilizando técnicas de muestreo del trabajo, fije un estándar de mano 
de obra. Evaluar en forma continua el desempeño real comparándolo contra el 
desempeño estándar para obtener una medición cuantitativa de la productividad 
de la mano de obra. 
 
Los pasos 1, 2 y 3 se relacionan con la observación, la evaluación, y, de 
ser posible, con el mejoramiento del diseño del proceso productivo. El paso 4 
comprende la cuantificación de las expectativas relacionadas con los insumo de 
mano de obra. Los pasos 1, 2 y 3 abarcan esa parte de la ingeniería industrial 
conocida como ingeniería de métodos, en tanto que al paso 4 se le conoce como 
ingeniería de los estándares o de la medición del trabajo. 
 
3.11. Sistema de Control de Inventario. 
 
Inventario son las existencias de cualquier artículo o recurso utilizado 
en una organización. Un sistema de inventario es la serie de políticas y controles 
que monitorean los niveles de inventario y determinan los niveles que se deben 
mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y el tamaño que 
deben tener los pedidos. 
 
Un sistema de inventario provee la estructura organizacional y las 
políticas operativas para mantener y controlar los bienes que se van a almacenar. 
El sistema es responsable de ordenar y recibir los bienes; de coordinar la 
colocación de los pedidos y de rastrear lo que se ha ordenado, qué cantidad y a 
quién. Además el sistema debe hacer un seguimiento para responder a preguntas 
tales como: ¿el proveedor ha recibido el pedido? ¿Este ha sido despachado? ¿Las 
fechas son correctas? ¿Existen procedimientos para hacer un nuevo pedido o 
devolver la mercancía indeseable? 
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El sistema de control de inventario busca mantener un óptimo stock de 
partes y materiales para controlar el movimiento del inventario, predecir los 
requerimientos e iniciar procedimientos de órdenes de compra. 
 
Permite administrar el inventario de productos o mercaderías emitiendo 




Es un instrumento de control que soporta la existencia física de 
elementos en una fecha precisa y tiene como función permitir la verificación real 
de saldos de existencias, así como también precisar su consumo racional en un 
período determinado. 
 
El kardex se crea mediante la apertura de una ficha, que debe 
corresponder con un producto o materia prima existente. Deberá tener por lo 
menos la siguiente información: 
- Nombre del artículo 
- Localización en el depósito 
 
En columnas se debe registrar la siguiente información 
- Fecha (fecha del movimiento). 
- Detalle (información de cada movimiento). 
- Entrada (se escribe en unidades, especificando la cantidad). 
- Salida (se escribe en unidades, especificando la cantidad). 
- Saldo (se consigna el saldo resultante de cada movimiento). 
- Firma (firma la persona que efectúo el movimiento). 
- Identificación del elemento. 
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IV. HIPÓTESIS 
 
La propuesta de mejora para el manejo de productos en la bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., permitirá a la empresa tener un proceso 
adecuado de la administración de sus productos, lo que mejorará la productividad 
de la misma. 
 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la empresa 
Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 36 
V. DISEÑO METODOLÓGICO 
  
5.1. Tipo de Investigación 
 
Este estudio se basa en un estudio descriptivo, ya que al efectuarse el 
diagnostico actual de la empresa se describirá el modo de operación actual de 
cada una de las partes involucradas en el área de estudio. 
 
Las variables que se analizarán serán la Productividad, Tiempo, 
Movimientos, Organización, y Seguridad del manejo de los productos y de la 
bodega en si. 
 
5.2. Universo, Población y Muestra 
 
El estudio se realizará en el Departamento de Bodega de la empresa 
Importaciones MERCO S.A., por lo que se analizaran los procesos de descarga de 
mercaderías de contenedores y despacho de mercadería a camiones repartidores 
y sus respectivos procedimientos, datos de productividad y toda la información 
necesaria para analizar y realizar mejoras en cada uno de los procesos. 
 
Las personas involucradas son el responsable de bodega, el kardista y 
los ayudantes de bodega que intervienen directamente en cada uno de los 
procesos antes mencionados. 
 
El tipo de muestra para esta investigación será no probabilística porque 
se evaluaran todos los procesos que se realizan actualmente en la bodega.  Por el 
tipo de estudio en que se clasifica dicha investigación no es necesaria la 
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5.3. Fuentes y Técnicas de recolección de datos y A nálisis de los 
Datos 
 
Se utilizaran fuentes primarias la observación y las entrevistas, además 
de otras fuentes de información se utilizará los cuestionarios.  Otras fuentes serán 
las que se obtengan de las diferentes referencias bibliográficas encontradas en la 
Biblioteca de la Universidad Americana (UAM) y futuras informaciones de otras 
bibliotecas de otras Universidades; así como en la red mundial de información 
(Internet).  También se utilizaran los documentos que la misma empresa provea 
como catálogos, registros, folletos relacionados con el tema, etc. que son de gran 
ayuda para tener una mejor visión y análisis de la condición actual, también siendo 
de mucha utilidad para cuando se presente la propuesta. 
 
En el proceso de recolección de datos se tomará nota de todo lo 
observado y escuchado en entrevistas, se plasmará esta información en  los 
diagramas del proceso de la operación, diagramas de flujo del proceso y planos de 
circulación. 
 
También la observación y entrevistas ayudarán a elaborar un estudio de 
tiempo y movimiento, para poder evaluar los resultados. 
 
Posteriormente, los cuestionarios se aplicarán a todas las personas 
involucradas en la actividad de manejo de productos, que servirá de soporte para 
la recolección de información, en caso que se haya omitido u olvidado algo en las 
entrevistas. 
 
Los textos, folletos, lecturas de procedimientos internos e Internet harán 
que el análisis de la recopilación de los datos sea de mucha ayuda. 
 
5.4. Procesamiento de datos 
 
Las técnicas que se utilizarán para el procesamiento de los datos 
recopilados serán de tipos automatizados utilizando los programas de: Microsoft 
Visio para la elaboración de diagramas y Microsoft Excel para la elaboración de 
tablas y los cálculos numéricos. 
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5.5. Operacionalización de las variables 
 
Variables Definición Indicadores Valores 
Dependiente    
Productividad 
 
Es el grado de rendimiento con 
que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar 
objetivos predeterminados. 
 Cantidad de cajas 
descargadas 
 Cantidad de facturas 









Un diseño que intenta 
minimizar el coste total 
buscando el equilibrio entre 
espacio y manejo de 
materiales. 
• Áreas de trabajo. 
• Diseño de la bodega. 











Es la prevención de los 
accidentes mediante el uso de 
determinadas tecnologías para 
identificar los peligros, y 
eliminarlos antes de que 
ocurra un accidente. 
• Medios de seguridad. 
• Equipos de 
seguridad. 






Costo / Beneficio 
Es el proceso de colocar cifras 
en unidades monetarias en los 
diferentes costos y beneficios 
de una actividad. 
Beneficio mayor que 
Costo 










Es la técnica que se ocupa de 
aumentar la productividad del 
trabajo, eliminando todos los 
desperdicios de materiales, de 
tiempo y esfuerzo. 
• Tiempo total de 
duración de cada 
proceso. 









Almacenamiento de productos 
en condiciones eficaces para 
su conservación, identificación, 
selección y control. 
 
• Distribución de los 
productos. 














Conjunto de herramientas, 
métodos, estrategias, políticas, 
etc. combinados de forma 
armónica que permiten lograr 
de forma consistente nuevos y 
mejores niveles en materia de 
calidad, costos, productividad, 
servicio al cliente, niveles de 
satisfacción y tiempo de 
entrega. 
• Tiempo de cada 
actividad. 
• % de errores por 
órdenes 
despachadas. 
• Volumen promedio 
mensual. 
• % de pérdida de 
valor total de las 
órdenes 
despachadas. 












Unidades al mes 
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VI. ANALISIS DE RESULTADOS 
 
9.1. Realizar un diagnóstico de la situación actual  del manejo de 
productos en la bodega, para identificar la problem ática y los 
aspectos en que se pueden mejorar 
 
9.1.1. Descripción de la Empresa 
 
La empresa Importaciones MERCO, S.A. tiene 12 años de operar en el 
mercado nacional como distribuidores de marcas y productos extranjeros 
provenientes de diferentes partes del mundo, como Alemania, Brasil, Chile, El 
Salvador y Guatemala. Dentro de los proveedores extranjeros se encuentran las 
empresas Drula-Fabrik, Jimo Química Industrial Ltda., Carozzi S.A., Industrial 
Facela S.A., Virginia S.A., Arrocera Los Corrales S.A. , Sabores Cosco de 
Centroamérica S.A. y Good Foods S.A. 
 
Además de ser distribuidores de productos extranjeros también 
distribuyen productos nacionales como lo es el Maní Brander de la empresa Kukra 
Industrial S.A., Bolsas Plásticas de la empresa Yamber Nicaragua S.A. y 
Productos Desechables Prácticos (Platos, Vasos, Cucharas, Cuchillos y 
Tenedores) de las empresas Distribuidora Café Soluble S.A. y Buenaventura 
Álvarez. 
 
El presente estudio monográfico se enfocará en el análisis de los 
procesos  que se realizan en la bodega de la empresa, la cual esta ubicada en el 
Barrio Los Ángeles en la ciudad de Managua donde se encuentran las oficinas 
principales de la empresa Importaciones MERCO, S.A. 
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9.1.2. Descripción de la Bodega 
 
La bodega esta dividida en diversas áreas, las cuales son: 
1. Área de carga y descarga de vehículos. 
2. Área de servicios (oficina). 
3. Área de despacho. 
4. Área de manipulación del producto (pasillo). 
5. Áreas de almacenaje. 
 
La bodega posee dos plantas, la planta baja es de aproximadamente 
246 metros cuadrados y la planta alta es de aproximadamente 391 metros 
cuadrados. El muelle de carga y descarga de los camiones repartidores es de 
aproximadamente 60 metros cuadrados, y la medida total que va desde los 
portones del muelle de carga hasta la última pared de la planta baja es de 
aproximadamente 323 metros cuadrados.  
 
A continuación se presentan dos gráficos que muestran las áreas de la 
bodega y las dimensiones que poseen la planta baja y la planta alta 
respectivamente.  Estas medidas están indicadas en metros. 
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Gráfico # 1 
Lay-out de la Planta Baja de la Bodega de la Empresa Importaciones MERCO, 
S.A. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Gráfico # 2 
Lay-out de la Planta Alta de la Bodega de la Bodega de la Empresa Importaciones 
MERCO, S.A. 
Fuente: Elaboración propia 
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En la bodega se almacenan más de 200 marcas de artículos, los cuales  
están ubicados a lo largo y ancho de la bodega.  Algunos artículos están ubicados 
por su uso, y otros están ubicados según su peso y resistencia al calor. 
 
Según la Gerencia Administrativa el personal que labora en la bodega y 
sus principales actividades son las siguientes: 
1. Responsable de Bodega Central. 
• Entrega pedidos. 
• Decide de forma discrecional que cantidad de productos 
entregar de acuerdo a las existencias. 
• Anota en un cuaderno todas las devoluciones hechas por 
lo entregadores, y luego las pasa al Gerente de Ventas. 
2. Kardista y Auxiliar 
• Entrega pedidos. 
• Decide de forma discrecional que cantidad de productos 
entregar de acuerdo a las existencias. 
• Realiza inventarios. 
• Lleva el control del kardex. 
• Revisa los pedidos de los vendedores (pre-venta, mayorista y 
supermercados). 
• Da la entrada a productos provenientes de Importaciones 
Nacionales como Extranjeras, Devoluciones, Consignaciones. 
• Realiza Requisas 
3. Tres Ayudantes de Bodega. 
• Limpian la bodega. 
• Hacen el resumen de los productos por tipo impresos en 
facturas. 
• Obtiene el producto y lo lleva al área de despacho. 
• Ordenan la bodega. 
 
Los procesos que se realizan en el área de bodega son cargamento de 
camiones repartidores y descarga de mercadería de contenedores, dichos 
procesos se componen de diversos procedimientos los cuales serán detallados a 
continuación. 
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9.1.3.1.1. Descarga de Mercadería de Contenedor 
 
Los contenedores arribaban a la empresa cada dos semanas a un mes.  
 
Las compras de mercadería las hacen de acuerdo a la cantidad de 
producto en existencia en bodega y la cantidad que la Gerencia de Ventas y la 
Gerencia de Mercadeo necesitaran para sus ventas. 
 
La mayoría de las veces las Gerencias avisan de antemano al 
departamento de Bodega que día arribará un contenedor, con el propósito que el 
departamento de Bodega realice los movimientos de productos necesarios para 
obtener espacio y así poder almacenar la mercadería nueva.  Otras veces las 
Gerencias saben que arribará y avisan a Bodega, el problema es que no saben el 
día, ya que a veces se retrasa en la aduana, o tiene otros problemas.  Cuando 
esto ocurre, el contenedor llega a la empresa sin previo aviso y toma por sorpresa 
al departamento de Bodega, lo que ocasiona que hasta ese momento se 
comenzará a realizar todo el movimiento necesario para poder almacenar la 
mercadería nueva. 
 
Cuando hacen los movimiento necesarios para poder almacenar la 
mercadería nueva, comienzan por re-estibar las estibas de los productos para 
crear nuevos espacios, luego puede ser que donde haya una cantidad pequeña de 
productos, sean trasladados donde esta la mayoría y no les importa si la altura de 
la estiba sobrepasa el máximo recomendado.   
 
El que los productos los coloquen donde quieran ocasiona que la 
Bodega tenga una mala distribución de los productos, es decir, que los productos 
de algún tipo se mezclan con los de otros, y los que sirven para algo en especifico, 
se mezclan con otro que no tiene que ver nada con ellos. 
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Una vez que el contenedor esta parqueado frente a la empresa, el 
Responsable de Bodega o el Kardista pide al conductor del furgón la Póliza 
correspondiente a la mercadería proveniente. 
 
Una vez que se haya visto el contenido de la Póliza, el personal de 
Bodega y a veces junto con los repartidores que en ese momento se encontrasen 
en la empresa, procedían a ir al contenedor.  Estando todos ahí el Responsable de 
Bodega o el Kardista abría las puertas del contenedor. 
 
El personal que trabajaría en el descargue del contenedor, se dividiría 
en tres grupos, los cuales tendrían las siguientes funciones: 
 
Grupo 1: este grupo sube al contenedor para pasar los productos a los 
que están abajo del contenedor.  Poco a poco ellos van desocupando el 
contenedor hasta que llegan a un punto muy adentro del contenedor donde tienen 
que subir una o dos carretillas o una carreta para llevar los productos desde el 
fondo del contenedor hasta las orillas del contenedor y así agilizar el proceso de 
descargue.  Cuando van orillando los productos, se selecciona por tipo. 
 
La mayoría de los productos vienen a ras del piso del contenedor, 
mientras que otros vienen montados en paletas de maderas.  Pero de nada sirve 
que vengan montadas en paletas de madera, ya que el departamento de Bodega 
no tiene un montacargas para bajarlas; y el único que tienen es un montacargas 
manual, pero este no funciona.  
 
Grupo 2: este grupo recibe los productos que el grupo 1 les pasa.  
Luego colocan los productos en las carretas o carretillas, para ser trasladadas al 
interior de la Bodega. 
 
Una carreta tiene que ser empujada por dos personas como mínimo, ya 
que cuando se llena puede ser muy pesada para que una sola persona empuje 
hasta el interior de la Bodega, enfrentándose a un sinnúmero de obstáculos.  Uno 
de ellos es una rampa para vehículos, que se encuentra en la acera.  Luego viene 
un pequeño desnivel del piso de un centímetro de alto, que puede ocasionar que 
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se caigan los productos de la carreta, y por ultimo los baches que hay dentro de la 
Bodega. 
 
Por otra parte las carretillas tienen que ser manipuladas por una 
persona, ya  que dos sería un poco incomodo, a menos que uno la empuje y el 
otro vaya sosteniendo los productos, para que no se caigan. 
 
La persona que manipula la carretilla  tiene que enfrentarse también a 
los mismos obstáculos mencionados anteriormente. 
 
Una vez que se lleven las carretas o carretillas al interior de la Bodega, 
tienen que ir hasta donde se esta estibando la mercadería o al menos un lugar 
cerca donde se les pueda pasar la mercadería a las personas que están 
estibando. 
 
Muchas veces la mercadería nueva que llega tiene que estibarse en la 
planta alta, puesto que ahí están los productos de su tipo o porque ahí es el lugar 
de esa mercadería o bien porque hay espacio disponible para colocarla.  Entonces 
el grupo 2 tiene que arrojarles los productos a las manos de las personas que 
están arriba o arrojarlas de tal modo que los productos queden en el piso de la 
planta alta.  Cuando se le arroja los productos a las manos de las personas que 
están en la planta alta, el grupo 2 les dice que tipo de producto es.  Una vez 
terminado de pasar todos los productos que se traían en las carretas o carretillas, 
el grupo 2 regresa al contenedor a cargar nuevamente más mercadería en sus 
carretas o carretillas. 
 
Grupo 3: este grupo recibe los productos que el grupo 2 trae en sus 
carretas o carretillas. Luego que reciben los productos, cuando tienen dudas dan 
una revisión rápida al producto, confirmando su tipo y luego se disponen a 
colocarlo en la estiba. 
 
Cuando a este grupo le toca estibar en la planta alta, el grupo 2 arroja 
los productos al piso de la planta alta, como este no tiene barandas de seguridad, 
cualquier lugar sirve para pasar los productos.  Luego el grupo 3 tiene que recoger 
los productos, ver que tipo es y llevarlos hasta el lugar donde se están estibando. 
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Una vez descargado el contenedor, el Kardista verifica los tipos de 
productos y su respectiva cantidad que se acaba de almacenar con la detallada de 
la Póliza.  Una vez verificada, se realiza la entrada de la mercadería nueva en un 
formato llamado “Recepción de Mercadería”, el cual tiene dos copias, donde la 
segunda le queda al Kardista.  En este formato se anota el Proveedor, el número 
de la factura que viene la Póliza, el número de declaración de la Póliza, el nombre 
y la cantidad de cada producto, y luego se firma.  Después se llena un cuaderno 
que corresponde a las Importaciones Nacionales e Internacionales donde se anota 
lo mismo que la Recepción de Mercadería, solamente que se le agrega el numero 
de la Recepción de Mercadería, el país de procedencia de la mercadería, y la 
aduana por donde entro el furgón.  Una vez hecho esto se pasa el formato con su 
copia, junto con la Póliza al departamento de Contabilidad para que este realice la 
respectiva liquidación de la factura.  
 
Figura # 2 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
9.1.3.1.2. Despacho de Mercadería 
 
Todos los días por la mañana se carga un camión correspondiente a los 
diferentes mercados de la capital. Los días lunes, miércoles y viernes se cargan 
los camiones correspondientes al departamento de Managua. Los días a partir del 
martes se cargan los camiones correspondientes a los supermercados La Colonia 
y La Unión de la capital. Los días sábados se cargan los camiones 
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correspondientes a los departamentos de Chontales, León y Matagalpa, y sus 
alrededores. 
 
Los vendedores correspondientes a cada ruta, llevan sus pedidos a la 
empresa un día antes y algunos el mismo día que se cargan los camiones.  Los 
pedidos son pasados a la Gerencia de Ventas para que los supervisores de ventas 
los revisen, luego estos los pasan al departamento de Bodega para que el 
Kardista o algún ayudante de Bodega que tenga conocimiento de los productos en 
existencia los revise.  Una vez ya revisados los pedidos, se pasan al departamento 
de Facturación, para que emitan las facturas de acuerdo a los productos listados 
en los pedidos ya revisados. 
 
El departamento de Facturación realiza las facturas correspondientes a 
cada zona o ruta y una vez terminadas las anotan en un cuaderno el cual 
pertenece al entregador.  Este cuaderno contiene el nombre del entregador, la 
zona y las facturas (numero de factura, comprador, y monto de la factura).  Luego 
las facturas junto con el cuaderno son pasados al departamento de Bodega.  Ahí 
los ayudantes de Bodega agarran todas las facturas y comienzan a revisar y a la 
vez realizan un resumen de todos los productos en factura.  Si algún producto que 
aparece en factura, pero no se tiene en existencia en Bodega, esa factura es 
pasada de nuevo al departamento de Facturación para que emita una nueva 
factura donde haya eliminado el producto que no esta en existencia.  Este 
problema ocurre cuando la persona que revisa los pedidos no se percatado o no 
tenia conocimiento de la cantidad en existencia de ese producto.  También se 
debe a un sistema de inventario que el departamento de Facturación posee, ya 
que este no esta actualizado. 
 
Una vez que ya tienen el resumen se dividen en dos grupos: los que 
buscan y extraen los productos en la planta baja, y los que buscan y extraen los 
productos de la planta alta. 
 
Los primeros buscan y extraen los productos y los llevan a la zona de 
despacho donde lo colocan en paletas de madera. 
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Los segundos buscan y extraen los productos y los llevan a las orillas 
del piso de la planta alta para pasárselos a los primeros una vez ya terminada la 
búsqueda.  Aquí los que están abajo recibiendo los productos los colocan en la 
carreta grande momentáneamente para después llevarlos a la zona de despacho 
para colocarlos en paletas de madera junto con los demás productos. 
 
Una vez ya fuera todos los productos, el Responsable de Bodega o el 
Kardista se disponen a despachar los productos.  El despacho consiste en que 
mientras el Responsable de Bodega o el Kardista lee y tacha en factura el nombre 
del producto y la cantidad de ese producto, el Repartidor busca el producto que le 
dicen en el lugar donde están todos los productos y se los pasa a su ayudante que 
esta en el camión esperando para acomodarlos. 
 
Una vez que terminan de despachar los productos, el Responsable de 
Bodega o el Kardista se dispone a sellar las facturas y sus dos copias con un sello 
que trae impreso “Entregado Bodega”.  La segunda copia de la factura se 
desprende y la guarda el Kardista, porque puede servir de respaldo en caso que 
suceda algo. 
 
Figura # 3 
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9.1.3.2. Diagramas del Proceso de la Operación 
 
En el diagrama que se presenta a continuación se muestran las 
operaciones del proceso de descarga de mercadería de contenedor.  Este 
diagrama esta constituido por tres grupos de trabajo donde realizan un total de 6 
actividades: 4 operaciones, 1 operación combinada y 1 almacenamiento. 
 
Diagrama # 1 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En este diagrama se muestra las operaciones del proceso de despacho 
de mercadería.  Este diagrama esta constituido por dos tres grupos de trabajo 
(departamento de facturación, departamento de bodega y el repartidor) donde 
realizan un total de 8 actividades: 6 operaciones, 1 inspección o revisión y 1 
almacenamiento. 
 
Diagrama # 2 
 
Fuente: Elaboración propia 
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9.1.3.3. Diagramas de Flujo del Proceso 
 
A continuación se presenta un diagrama que muestra las actividades y 
las distancias hechas en el proceso de descarga de mercadería de contenedor.  
Este diagrama esta constituido por tres  grupos de trabajo, donde ocurren los 
siguientes eventos: 5 operaciones, 1 operación combinada, 2 demoras, 3 
transportes y 1 almacenamiento.   
 
Dentro de este diagrama cada actividad esta compuesto por un tiempo 
promedio y una distancia promedio que en la Tabla # 2 son mostrados con más 
detalle. 
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Diagrama # 3 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla # 2 
Muestreo de Tiempos y Distancias del Proceso de Descarga de Mercadería de Contenedor 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Discusión de los Resultados: 
 
Una vez analizado el diagrama de flujo del proceso de descarga de 
mercadería de contenedor, junto con el muestreo de tiempo y distancias para el 
mismo proceso; se detalla a continuación las ventajas y las desventajas que posee 
la bodega en este proceso: 
 
Las ventajas que posee la bodega en este proceso son los siguientes: 
1. Se organizan en grupos de trabajo. 
2. Hacen uso de los equipos disponibles sin importar su capacidad. 
3. Hacen uso de carretillas dentro del contenedor para agilizar el  
trabajo. 
4. Revisan la mercadería. 
 
Una vez visto las ventajas de la bodega anteriormente, se presentan a 
continuación las desventajas encontrados en este proceso y se explica el porque 
de ellos: 
 
1. Se arrojan los productos a la planta alta de la bodega: Ocasiona 
que se dañen los productos y esto genera mermas y a la vez 
pérdidas. 
2. Utilizan equipos no muy buen estado: No permite un mejor 
desempeño en relación a capacidad y traslado. 
3. Los productos no llegan paletizados: No permite utilizar algún 
equipo como un montacargas para trasladar los pallets al orilla 
del contenedor 
4. Almacenan mercadería pesada en la planta alta: Esto implica 
que se arroje la mercadería y esto ocasiona daños a la misma, lo 
que genera mermas y a la vez pérdidas. 
5. Se realizan movimientos demás arriba del contenedor: Cargar la 
carretilla con productos, después llevarlo a orillas del contenedor, 
ahí descargarlo y luego pasarlo a los trabajadores que están 
recibiendo los productos abajo del contenedor.  Esto consume 
tiempo y ocasiona desgaste corporal más rápido. 
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6. En la planta alta los estibadores recorren largas distancias 
llevando el producto hasta su lugar de almacenamiento: 
Ocasiona desgaste corporal mas intenso, ya que se tiene que 
llevar cargando el producto hasta el lugar de almacenamiento, 
pasando escalones, gradas, etc. 
 
Los productos los estiban conforme son descargados: De esta manera 
no se tiene un control de las fechas de vencimiento. 
 
Además de haber nombrado las ventajas y las desventajas que incurre 
la bodega en este proceso, es obligación mencionar los cuellos de botella o 
momentos del proceso donde ocurren retrasos; los cuales se dan normalmente 
cada vez que se descarga de mercadería de un contenedor son: 
1. Retraso en la recepción de mercadería proveniente del 
contenedor. 
2. Retraso en la entrega de mercadería a los estibadores. 
3. Retraso en estibar los productos. 
 
Indicadores de Productividad 
 
Productividad = Producto terminado 
Insumos 
 
Donde el producto terminado es la cantidad de cajas o bultos 
descargados y los insumos son la mano de obra y las horas hombres empleadas. 
 
Cajas o Bultos Descargados = 4,160 cajas 
Mano de Obra = 6 hombres 
Horas Hombres = 8 horas 37 minutos 
 
En conclusión, la productividad de la bodega en el proceso de descarga 
de mercadería de contenedor es de 8 cajas descargadas por minuto. 
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A continuación se presenta un diagrama que muestra las actividades y 
las distancias hechas en el proceso de despacho de mercadería.  Este diagrama 
esta constituido por tres  grupos de trabajo (departamento de facturación, 
departamento de bodega y el repartidor, donde ocurren los siguientes eventos: 9 
operaciones, 2 demoras y 5 transportes. 
 
Dentro de este diagrama cada actividad esta compuesto por un tiempo 
promedio y una distancia promedio que en la Tabla # 3 son mostrados con mas 
detalle.  
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Diagrama # 4 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla # 3 
Muestreo de Tiempos y Distancias del Proceso de Despacho de Mercadería 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Discusión de los Resultados: 
 
Una vez analizado el diagrama de flujo del proceso de despacho de 
mercadería a camiones repartidores, junto con el muestreo de tiempo y distancias 
para el mismo proceso; se detalla a continuación las ventajas y las desventajas 
que posee la bodega en este proceso: 
 
Las ventajas que posee la bodega en este proceso son los siguientes: 
1. Los ayudantes de bodega realizan resumen de productos 
facturados. 
 
Una vez vistos las ventajas de la bodega anteriormente, se presentan a 
continuación las desventajas encontrados en este proceso y se explica el porque 
de ellos: 
1. La bodega revisa los pedidos: Atrasa el proceso de facturación. 
2. Amontonan los productos en el área de despacho: No permite 
una búsqueda fácil y rápida de los productos. 
3. El repartidor tarda en encontrar los productos en el área de 
despacho: Consume tiempo, puesto que le cuesta hallar los 
productos ya que están desordenado.  
4. Se despachan los productos factura por factura: Es más tardado 
y más cuando son alrededor de 300 facturas o más. 
5. Se anotan las facturas en un cuaderno: Atrasan a bodega en 
alistar los pedidos a despachar. 
6. Se tienen que sellar las tres copias de la factura, contarlas y 
firmar el cuaderno: No agiliza el proceso de despacho. 
7. El departamento de facturación no realiza un resumen de los 
productos facturados: No agilizan el proceso de despacho. 
8. No se posee un buen programa informático para facturar y para 
visualizar las existencias: No agiliza el proceso de facturación y 
no evita que bodega revise los pedidos. 
 
Además de haber nombrado las ventajas y las desventajas que incurre 
la bodega en este proceso, es obligación mencionar los cuellos de botella o 
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momentos del proceso donde ocurren retrasos; los cuales se dan normalmente 
cada vez que se despacha mercadería a los camiones repartidores son: 
1. Retraso en la realización de las facturas de los pedidos. 
2. Retraso en el despacho de los productos. 
3. Retraso en la partida del repartidor. 
 
Indicadores de la Productividad 
 
Productividad = Producto terminado 
Insumos 
 
Donde el producto terminado es la cantidad de órdenes o facturas 
despachadas por día y los insumos son la mano de obra y las horas hombres 
empleadas. 
 
Ordenes o Facturas Despachadas = 575 facturas 
Mano de Obra = 3 hombres  
Horas Hombres = 7 horas 55 minutos 
 
En conclusión, la productividad de la bodega en el proceso de 
despacho de mercadería a camiones repartidores es de 1.2 facturas despachadas 
por minuto. 
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9.1.3.4. Planos de Circulación 
 
El gráfico que se presenta a continuación, muestra la  circulación o 
movimiento del grupo 1 y 2, que participan en el proceso de descarga de 
mercadería de contenedor hasta el punto donde tienen que pasar la mercadería a 
la planta alta para que sea almacenada. 
 
Gráfico # 3 
Plano de Circulación del Almacenamiento del Producto Winter´s en la Planta Baja 
de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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El gráfico que se presenta a continuación, es  la continuación del 
Gráfico # 3.  Aquí se muestra la circulación o movimiento del grupo 3, que 
participa en el proceso de descarga de mercadería de contenedor para almacenar 
la mercadería que fue arrojada al piso de la planta alta. 
 
Gráfico #4 
Plano de Circulación del Almacenamiento del Producto Winter´s en la Planta Alta 
de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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9.1.4. Organización de Almacenes 
 
9.1.4.1. Medios de Contención 
 
La bodega utiliza el medio de contención más utilizado en las industrias, 
el pallet o paleta o bien que en nuestro dialecto lo conocemos como polín, en este 
caso está hecha de madera, mide 1.2 m de largo por 1 m de ancho por 13 cm. de 
alto.  Las características de este tipo de paleta es que esta constituido de 12 
piezas.  
 
La bodega utiliza también estantes de metal, los cuales son cinco, que 
se encuentran en el cuarto de las unidades sueltas o devoluciones. Estos estantes 
se ocupan para colocar los productos que se le han dañado su envoltura y los 
productos que los entregadores devuelven. 
 
9.1.4.2. Sistemas de almacenaje 
 
El sistema de almacenaje que la bodega utiliza es el Almacenamiento 
en Bloque, puesto que los productos son paletizados y son apilados y colocados 
unos encima de otros, formando bloques compactos.  Aunque a veces las estibas 
no quedan bien formadas o entrelazadas, lo que ocasiona que se caigan los 
productos y se dañen. 
 
9.1.4.3. Medios de manipulación   
 
A continuación se presentan los medios de manipulación que posee la 
bodega actualmente: 
1. Dos Carretillas de mano: 
• Pesada, tiene paleta corta, capacidad máxima de 12 cajas 
de tamaño pequeño, 10 cajas de tamaño mediano y 5 
cajas de tamaño grande. 
• Tiene paleta ancha, capacidad máxima de 18 cajas de 
tamaño pequeño, 20 cajas de tamaño mediano y 8 cajas 
de tamaño grande; pero se corre el riesgo que se dañe la 
paleta. 
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2. Dos Carretas: 
• Ancha, capacidad máxima de 60 cajas de tamaño 
mediano y 36 cajas de tamaño grande. 
• Angosta y alta, tiene forma de jaula, capacidad máxima de 
100 cajas de tamaño mediano y 20 cajas de tamaño 
grande; pero se corre el riesgo que se dañen las ruedas.  
3. Un Montacargas manual (Transportador de Paletas): 
• Mal estado, ya que no tiene presión para mantener en el 
aire una paleta cargada de productos. 
4. Cuatro Transportadores de Rodillos: 
• Son hechos artesanalmente. 
• Están descontinuados. 
 
9.1.4.4. Distribución de productos 
 
 La bodega actualmente posee una mala distribución de sus 
productos, puesto que estos son estibados en cualquier parte de la bodega.  Los 
productos no están clasificados, ni tienen un espacio destinados para cada tipo.  
Existe una mezcla de productos a lo largo y ancho de la bodega.  
 
 Con respecto al despacho de producto, estos no son despachados 
por fecha de vencimiento, sino que se despachan los productos nuevos y viejos a 
la vez, ya que no hay un control de ellos y no están debidamente señalizados.  
 
En pocas palabras, la bodega no tiene divididos los productos por tipo, 
los productos se despachan sin importar la fecha, y se estiban los productos 
donde se tenga espacio. 
 
A continuación se presenta dos gráficos corresponden a la distribución 
actual de los productos en la bodega: 
 
Los gráficos representan la distribución actual de los productos en la 
planta baja como en la planta alta de la bodega. Estos gráficos contienen cuadros 
con números dentro de ellos.  Estos cuadros representan a los pallets y los 
números a un producto en específico, lo que indica productos estibados en pallets. 
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Las tablas dentro de los gráficos representan a los productos, que en 
los gráficos aparecen reflejados como números dentro de cuadros. A cada número 
se le fue asignado el nombre de un producto que se encuentra en ese lugar, ya 
sea de la planta baja o de la planta alta.   
 
El gráfico que se presenta a continuación, muestra la distribución actual 
de los productos en la planta baja de la bodega simulando los cuadros con 
números a pallets con productos.  Este gráfico contiene una tabla que indica los 
productos que están almacenados en la planta baja, y el número asignado es un 
número que el investigador le asignó para una mejor visualización del gráfico y 
para efectos de una rápida ubicación del lector. 
 
Gráfico # 4 
Distribución Actual de Productos en la Planta Baja de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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El gráfico que se presenta a continuación, muestra la distribución actual 
de los productos en la planta alta de la bodega simulando los cuadros con 
números a pallets con productos.  Este gráfico contiene una tabla que indica los 
productos que están almacenados en la planta alta, y el número asignado es un 
número que el investigador le asignó para una mejor visualización del gráfico y 
para efectos de una rápida ubicación del lector. 
 
Gráfico # 5 
Distribución Actual de Productos en la Planta Alta de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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9.1.5. Seguridad e Higiene Industrial 
 
9.1.5.1. Normas de la empresa 
 
1. Tienen que cumplir con las señalizaciones existentes en bodega. 
2. Los productos no deben de estar ni colocarse en el piso. 
 
Además de estas reglas o normas que se deben de cumplir, no existen 
normas específicas que mencionen el correcto uso o manipulación de los 
productos en la bodega. 
 
9.1.5.2. Equipos de protección personal 
 
Los ayudantes de bodega no poseen ningún equipo de protección 
personal.  No poseen guantes, fajones, mascarillas, lentes, calzado de seguridad, 
etc. 
 
9.1.5.3. Medios de seguridad 
 
1. No posee protección en la planta alta (barandas, cadenas o 
algún tipo de protección que separe la planta alta, de caer a la 
planta baja). 
2. Posee un extintor de incendios, pero este tiene la fecha de 
expiración del líquido vencido. 
3. Tienen señalizaciones a la entrada de la zona de carga y entrada 
a la bodega (señalizaciones como “No Fumar”, “Proteje tu 
Ambiente”, “No Botar Basura”). 
4. Una de las escaleras que lleva a la planta alta es incomoda para 
bajar o subir con o sin productos. 
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9.1.5.4. Señalización 
 
Algunas señalizaciones que se encuentran pintadas en las paredes a la 
entrada de la zona de carga y entrada a la bodega son las siguientes: 
 
1. No Fumar. (2 señales) 
2. Proteje Tu Ambiente. (1 señal) 




1. Todos los ayudantes de bodega deben limpiar diariamente por la 
mañana la bodega y sectores aledaños a ella.   
2. Los ayudantes de bodega deben turnarse diariamente para 
limpiar el sanitario. 
3. En los interiores de la bodega existe una gran cantidad de polvo 
que es dañina para la salud de los trabajadores. 
4. En la bodega se almacenan productos vencidos, productos 
deteriorados, incluso basura. 
 
 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 70 
9.1.6. Diagrama de Causa y Efecto 
 
Gráfico # 6 
Diagrama de Causa y Efecto de la Productividad en la Bodega de la empresa 




Fuente: Elaboración propia 
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9.1.7. Matriz FODA 
 
A continuación se presenta una Matriz de las Fortalezas, 
Oportunidades, Debilidades y Amenazas que posee el Departamento de Bodega. 
 
Tabla # 4 
FORTALEZAS OPORTUNIDADES 
• Los ayudantes de bodega son 
personas dispuestas a trabajar. 
• La bodega toma decisiones, las que 
después son propuestas a la 
gerencia de ventas. 
• La bodega posee iniciativa y 
creatividad propia, es decir, busca 
como arreglar los problemas antes 
de notificarlas a las gerencias. 
• Adquisición de nuevos equipos de 
trabajo. 
• Adquisición de equipos y sistemas 
informáticos. 





• La infraestructura de la bodega esta 
mal diseñada, ya que posee una 
base y estructura débil. 
• La bodega carece de ventilación, de 
un cuarto frío y un cuarto para 
productos tóxicos. 
• La bodega carece de equipos 
apropiados, y posee equipos en mal 
estado. 
• La bodega no posee políticas de 
trabajo. 
• La bodega no posee un manual de 
procedimientos. 
• Los ayudantes de bodega carecen 
de equipos de seguridad. 
• No existen buenas relaciones 
interdepartamentales (bodega-
gerencia de ventas-gerencia de 
• Clientes insatisfechos. 
• Posicionamiento de productos de la 
competencia en el mercado. 
• Incremento de las devoluciones 
provenientes de los clientes. 
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mercadeo). 
• No existe un nivel de motivación. 
• No existe un departamento de 
apoyo técnico. 
• Tarda mucho tiempo en descargar 
mercadería de contenedor. 
• Se despachan pocos entregadores 
por día. 
• Tarda mucho tiempo en despachar 
mercadería a camiones 
repartidores. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 73 
9.2. DISEÑAR Y PROPONER UN PLAN DE MEJORA PARA EL 
MANEJO DE PRODUCTOS EN LA BODEGA, A FIN DE 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE DICHA ÁREA 
 
Luego de haber efectuado el estudio de la situación actual de la 
Empresa Importaciones MERCO, S.A., se procedió a realizar la propuesta del plan 
de mejora del manejo de productos en la bodega utilizando como herramientas la 
ingeniería de métodos, estudio de tiempos y movimientos con el cual  se 
pretenderá dar soluciones a cada proceso.   
 
Otra herramienta como la logística y la organización de almacenes, 
pretenderán dar soluciones en cuanto al almacenamiento de los productos; y otra 
herramienta como la seguridad e higiene industrial, conllevará a dar solución a la 
prevención de los accidentes en la bodega.  
 
9.2.1. Funciones y Procedimientos de la  Bodega 
 
Los almacenes son aquellos lugares donde se guardan los diferentes 
tipos de mercancía. 
 
Funciones de la Bodega: 
 
1. Mantienen las mercaderías a cubierto de incendios, robos y deterioros.  
2. Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.  
3. Mantienen en constante información al departamento de compras y ventas, 
sobre las existencias reales de mercaderías.  
4. Lleva en forma minuciosa controles sobre las mercaderías (entradas y 
salidas).  
5. Vigila que no se agoten los productos (máximos – mínimos). 
 
Procedimientos de la Bodega: 
 
1. Una vez recibida la mercancía se procederá a ponerla en el lugar asignado 
para ella en el almacén. 
2. Se ingresará en el sistema toda la mercancía recibida en el almacén. 
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3. Se revisará constantemente el acomodo de la mercancía para prevenir 
accidentes y deterioro del producto. 
4. Semanalmente se hará un conteo selectivo de mercancía para verificar que 
todo esté en orden (checar la mercancía que más se utiliza). 
5. Se hará un inventario físico semanal del almacén cotejándolo con el que 
tenemos en sistema. 
6. Se revisarán semanalmente las caducidades de los productos dándole 
prioridad y salida a los de más cercana caducidad. 
7. Se harán conteos diarios de la mercancía más cara para llevar un control de 
esta. 
8. Las salidas de almacén a los diferentes departamentos se deberán realizar 
mediante el formato correspondiente y ser firmado por el encargado de 
almacén y por la persona que realiza el pedido de mercancías. 
9. Toda salida de mercancía hacia los demás departamentos deberá ser 
registrada en el sistema, esto es darle salida de almacén y entrada en el 
departamento al que se haya hecho la transferencia. 
 
9.2.2. Diagramas del manejo de productos 
  
Para la realización del plan de mejora se trataran de eliminar los 
movimientos innecesarios de los procesos, se agregaran instrumentos y equipos a 
los procesos, que serian de mucha utilidad para aumentar la productividad del 
área.  
 
9.2.2.1. Descarga de Mercadería de Contenedor 
 
  Para el diseño del proceso de descarga de mercadería de 
contenedor se tuvo que tomar en cuenta los retrasos que hacían que el proceso se 
extendiera por mucho tiempo.  Se hizo un proceso totalmente nuevo, donde ahora 
los grupos de trabajo son dos, se crearon nuevas actividades y se introdujeron 
equipos nuevos que ayudarán a agilizar el transporte de la mercadería y al 
cuidado de ella.   
 
A continuación se presenta la propuesta del diagrama del proceso de 
descarga de mercadería de contenedor: 
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Diagrama # 5 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Una vez conocido el diagrama  del proceso de descarga de mercadería 
de contenedor, se dará a conocer los equipos que se utilizarán para hacer del un 
proceso un proceso más eficiente.  A continuación se presentan los equipos del 
nuevo proceso: 
  
Se construirá una rampa de madera dividida en 3 partes: el suelo y sus 
dos soportes. El suelo medirá 6 metros de largo, 2 metros de ancho.  Los dos 
soportes medirán 1,5 metros de alto, 6 metros de largo y tendrán un ángulo de 
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inclinación de - 15 grados por donde transitaran los carros universales y las 
carretillas; con el fin de evitar el trasladar la mercadería dentro del contenedor y 
así trasladarla del contenedor hasta la bodega.  Ver ANEXO 3  
 
También se construirá una tarima de madera de madera de 2,5 metros 
de largo y 1,25 de ancho, 1,3 metros de alto.  Esta poseerá una escalera de 1,5 
metros de alto, 0.5 metros de ancho, y el espacio entre cada peldaño es de 0.50 
metros; con el fin de evitar arrojar la mercadería al suelo de la planta alta y esta se 
dañe.  Ver ANEXO 4 
 
Se proveerá de carretillas a los estibadores para que estos puedan 
trasladar la mercadería hasta el lugar de estibado y no llevarla cargando.   
 
También se construirán cuatro rampas de hierro en la planta alta donde 
existan desniveles del suelo con el fin prevenir los tropiezos y facilitar el transporte 
de la mercadería con las carretillas.  Las medidas de las rampas son: 
- 0,35 metros de alto, 1,30 metros de largo, 0,75 metros de ancho, lámina 
de metal antideslizante de 1,35 metros de largo, y un ángulo de 
inclinación de -15 grados.  Ver ANEXO 5 
- 0,40 metros de alto, 1,48 metros de largo, 0,75 metros de ancho, lámina 
de metal antideslizante de 1,54 metros de largo, y un ángulo de 
inclinación de -15 grados.  Ver ANEXO 5 
- 0,44 metros de alto, 1,64 metros de largo, 0,75 metros de ancho, lámina 
de metal antideslizante de 1,70 metros de largo, y un ángulo de 
inclinación de -15 grados.  Ver ANEXO 5  
- 0,67 metros de alto, 2,17 metros de largo, 0,75 metros de ancho, lámina 
de metal antideslizante de 2,49 metros de largo, y un ángulo de 
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Discusión de los Resultados: 
 
Una vez propuesto el nuevo diagrama de flujo del proceso de descarga 
de mercadería de contenedor, se presentará a continuación un comparativo entre 
el proceso actual y el propuesto. 
 
Tabla # 5 
Comparativo de los Diagramas de Flujo del Proceso de Descarga de Mercadería 
de Contenedor, ACTUAL vs. PROPUESTO 
Fuente: Elaboración propia 
 
Indicadores de la Productividad (Propuesta) 
 
Productividad = Producto terminado 
Insumos 
 
Donde el producto terminado es la cantidad de cajas o bultos 
descargados y los insumos son la mano de obra y las horas hombres empleadas. 
 
Cajas o Bultos Descargados = 4,160 cajas 
Mano de Obra = 6 hombres 
Horas Hombres = 5 horas 46 minutos 
 
En conclusión, con el nuevo proceso y los equipos propuestos, la 
productividad de la bodega en el proceso de descarga de mercadería de 
contenedor es de 12 cajas descargadas por minuto. 
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 9.2.2.2. Despacho de Mercadería 
  
 Para el diseño del proceso de despacho de mercadería se tuvo que 
tomar en cuenta los retrasos que hacían que el proceso se extendiera por mucho 
tiempo y generara gastos extras para la empresa (pago de horas extras).   
 
 También se tuvo que analizar la capacidad que posee el programa 
que utiliza el departamento de facturación, con el fin reducir el tiempo del proceso.  
Dentro de las actividades propuestas para el departamento de facturación son 
realizar las facturas basadas en las existencias que posee el sistema, ya que a 
partir de aquí el sistema deberá estar actualizado, ya que el departamento de 
bodega deberá periódicamente estar actualizando el sistema para que el 
departamento de facturación pueda realizar las facturas sin tener que estar 
esperando a que bodega revise los pedido; y otra actividad es imprimir dos 
resúmenes.  
 
 Uno es el resumen de las facturas realizadas donde aparece el 
número de factura, el nombre del cliente y el monto de la factura. Este resumen 
viene a eliminar el anotar cada factura en el cuaderno de control del repartidor. Y 
para desechar el cuaderno de control, el departamento de facturación colocará el 
resumen en un fólder. Este sería como el cuaderno de control del repartidor. 
 
 El segundo resumen es el de productos facturados donde aparece la 
cantidad total de cada producto que se haya facturado en ese momento.  Este 
resumen viene a eliminar varias actividades que realiza la bodega y el repartidor, 
dentro de ellas esta: no realizar el resumen de productos reflejados en facturas, no 
despachar los productos factura por factura sino que ahora seria despachar por 
resumen, el repartidor ya no tiene que estar buscando producto por producto sino 
que ahora carga por cantidades y facilita al repartidor tener una mejor 
visualización de las facturas que lleva. 
 
 A continuación se presenta la propuesta del diagrama del proceso de 
despacho de mercadería: 
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Diagrama # 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Discusión de los Resultados: 
 
Una vez propuesto el nuevo diagrama de flujo del proceso de despacho 
de mercadería a camiones repartidores, se presentará a continuación un 
comparativo entre el proceso actual y el propuesto. 
 
Tabla # 6 
Comparativo de los Diagramas de Flujo del Proceso de Despacho de Mercadería 
a Camiones Repartidores, ACTUAL vs. PROPUESTO 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
Indicadores de la Productividad (Propuesta) 
 
Productividad = Producto terminado 
Insumos 
 
Donde el producto terminado es la cantidad de órdenes o facturas 
despachadas por día y los insumos son la mano de obra y las horas hombres 
empleadas. 
 
Ordenes o Facturas Despachadas = 575 facturas 
Mano de Obra = 3 hombres  
Horas Hombres = 4 horas 
 
En conclusión, con el nuevo proceso y las recomendaciones dadas, la 
productividad de la bodega en el proceso de despacho de mercadería a camiones 
repartidores es  2.4 facturas despachadas por minuto. 
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9.2.3. Diseño de la bodega 
 
Para el diseño de la bodega se deben de tomar en cuenta un sin 
número de factores, los cuales son de suma importancia en el momento de 
construir una nueva bodega o realizar una remodelación.  A continuación se 
presentan algunos factores que fueron tomados en cuenta para realizar una 
mejora al diseño de la bodega actual. 
 
Primeramente lo que tiene que quedar bien definido son las áreas de la 
bodega. 
 
Las áreas de trabajo que posee una bodega son: 
- Áreas de almacenaje. 
- Áreas de manipulación del producto.  
- Áreas de carga y descarga de vehiculo. 
- Áreas de servicios internos. 
- Áreas de servicios externos. 
- Área de devoluciones y/o unidades sueltas. 
- Área de mermas. 
 
El Área de mermas no debe estar situada dentro de la bodega, ya que 
lo que se pretende es mantener un lugar de trabajo limpio y ordenado, sin 
elementos que puedan obstaculizar el desempeño del trabajador.  Estos 
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Gráfico # 7 
Propuesta: Áreas de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Otro factor de importancia son los niveles que una bodega debe poseer. 
De acuerdo a las dimensiones de la bodega actual, es conveniente mantener los 
dos niveles de la bodega ya que la empresa no posee mucho terreno, ni capital 
para hacer la bodega de un solo nivel.   
 
Manteniendo los dos niveles de la bodega, la estructura del segundo 
nivel debe ser reforzada, ya que día a día la cantidad de productos va 
incrementando.  Y esto se hace reforzando las uniones e instalando nuevas 
columnas de apoyo, para que algún día el piso de la planta alta no se vea como un 
arco. 
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También se deben de construir vallas de 2.5 metros de alto hechas de 
malla ciclón a lo largo y ancho del segundo nivel, las que ayudarán a que los 
productos no caigan al nivel inferior, y como  también de apoyo a las estibas de 
productos. 
 
Otro factor que debe de tomarse en cuenta es la forma en que vayan a 
distribuirse los productos en su interior, como también los sistemas de 
manipulación y manutención de mercaderías que vayan a utilizarse. 
 
Un factor de importancia es la capacidad que la bodega es capaz de 
albergar dentro de sus instalaciones. A este factor se le llama capacidad 
requerida, que se basará necesariamente en el stock normativo u objetivo que se 
tenga que albergar, teniendo en cuenta los factores estacionales correspondientes 
(stock de anticipación). 
 
Hay que tener en cuenta que el stock normativo esta compuesto por 
dos factores: 
- Lote promedio (stock base). 
- Stock de seguridad. 
 
PEDIDO / 2 + STOCK DE SEGURIDAD 
 
Ejemplo.  Cada dos semanas arriba un contendor con 4,000 fardos de 
avena moshito provenientes de Guatemala.  Se debe mantener un stock de 
seguridad del 25% en base al pedido, previendo no quedar sin existencia hasta 
que el próximo contenedor arribe de nuevo. ¿Cuál es la capacidad requerida de la 
bodega? 
 
Pedido = 4,000 fardos de avena 
Stock de seguridad = 25% x pedido = 25% x 4,000 = 1,000 fardos de avena 
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9.2.4. Almacenamiento y Distribución  de productos 
 
El almacenamiento de materiales depende de la dimensión y 
características de los materiales. Estos pueden exigir una simple estantería hasta 
sistemas complicados, que involucran grandes inversiones y complejas 
tecnologías. La elección del sistema de almacenamiento de materiales depende 
de los siguientes factores: 
 
1. Espacio disponible para el almacenamiento de los productos.  
2. Tipos de productos que serán almacenados.  
3. Número de artículos guardados.  
4. Velocidad de atención necesaria.  
5. Tipo de embalaje. 
 
A continuación se presenta la propuesta de la distribución por planta 
que debería tener la bodega con sus productos.  Para esta propuesta, se tomaron 
en cuenta varios aspectos que se detectaron a través de la observación y datos 
provenientes de las ventas de los productos: 
 
- Rotación: debido a que existen productos que son vendidos en grandes 
cantidades todos los días, se decidió situarlos en lugares donde se 
tenga un mejor acceso a ellos. 
- Cantidad y Peso: debido al diseño de las instalaciones, ciertos 
productos que se almacenan en grandes cantidades y por ende generan 
gran cantidad de peso, no pueden estar almacenados en ciertas partes 
de la planta alta de la bodega, ya que estas partes no resisten mucho 
peso y esto ocasionaría que los soportes del piso colapsaran. 
- Resistencia al calor: debido al diseño de las instalaciones, ciertos 
productos no pueden estar almacenados en lugares donde hace 
demasiado calor, ya que podrían dañarse. 
- Aislamiento: debido a que existen productos como insecticidas y 
productos químicos que al estar en contacto con productos comestibles, 
estas segundas pueden contaminarse, ya sea trasmitiéndoles el olor o 
cambiándoles el sabor. 
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El gráfico que se presenta a continuación muestra la propuesta de la 
distribución de los productos actuales en la planta baja de la bodega. 
 
Gráfico # 8 
Propuesta de la distribución de productos en la planta baja de la bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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El gráfico que se presenta a continuación muestra la propuesta de la 
distribución de los productos actuales en la planta alta de la bodega. 
 
Gráfico # 9 
Propuesta de la distribución de productos en la planta alta de la bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Las pallets son las más importantes de las operaciones por unidad o 
por paquete. El pallet es el primer común denominador en el comercio y la 
industria.  El diseño del patrón del pallet debe crear una unidad de carga estable y, 
de ser posible, estibable.  Si la forma del paquete o de las piezas impide que éstas 
se puedan asegurar unas con otras, se deben usar medios auxiliares tales como 
cintas, pegamento, envolturas elásticas, envolturas encogibles o bien, se deben 
utilizar cajas en pallets con el fin de asegurar una unidad de carga fija estable.  Por 
lo general, las pallets se hacen de madera con un diseño de dos vistas y acceso 
por los cuatro costados. Las dimensiones más comunes son: 48 x 40 píes (1200 x 




Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos 
tamaños y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterías 
pueden ser de madera o perfiles metálicos, de varios tamaño y dimensiones, los 
materiales que se guardan en ellas deben estar identificadas y visibles, la 
estanterías constituye el medio de almacenamiento mas simple y económico. Es la 
técnica adoptada para piezas pequeñas y livianas cuando las existencias no son 
muy grandes. 
 
En el caso de estanterías metálicas, es un sistema de ángulo ranurado, 
se compone de ángulos metálicos ranurados, con perforaciones espaciadas a 44.4 
m y entrepaños metálicos atornillables a los ángulos que forman los niveles de 
estantería. 
 
El tipo de estantería a utilizar es la Estantería Abierta , que es aquella 
que no cuenta con cierres laterales y tiene la posibilidad de almacenar productos 
de variedad de tamaños.  
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La cantidad de estantería a utilizar en la bodega son tres, estas 
estanterías serán utilizadas en el cuarto frío o cuarto de unidades sueltas con el 
propósito de albergar aquellos productos que poco tamaño y de existencia; y 
aquellos productos que han quedado sueltos productos de las ventas o 
devoluciones.  Ver ANEXO 7  
 
9.2.6. Sistemas de almacenaje 
 
El sistema de almacenaje más utilizado y el más ideal para su uso es el 
sistema de almacenamiento en bloque.  Ya que este hace más compacto el área 
que se utiliza.  En este sistema se pueden utilizar productos paletizados como no 
paletizados, ya que implica apilar los productos unos encimas de otros, formando 
bloques compactos dentro del área de almacenamiento; lo que genera menos 
costos, ya que no se necesita de una infraestructura especial, solamente de 
pallets de madera y equipos sencillos de manipularon, como son carretillas, 
carretas, transpaletas. 
 
Se puede utilizar el almacenamiento en estantería, pero estas 
solamente se utilizarían para almacenar mercadería de manejo delicado como son 
los chocolates que no se puede estibar en gran cantidad porque se daña, y 
también para almacenar productos sueltos, es decir, unidades de productos 
provenientes de lo que quedo de un producto, de devoluciones o que estén en mal 
estado.  
 
Para ahorrar espacio en la bodega entre un 20 y un 25% y hacer más 
eficiente el almacenamiento se debe utilizar un sistema de posición fija y no una 
de posición aleatoria, ya que este trabaja con stocks máximos y no promedios. 
 
De igual manera el tipo de sistema que se utilice, se debe también 
utilizar un sistema o método para valuar el inventario.   
 
Este sistema o método a utilizarse se llama método de Primeras 
Entradas – Primeras Salidas (PEPS o FIFO por sus siglas en inglés).  Este método 
se basa en la presunción de que los primeros artículos comprados son los 
primeros en venderse o despacharse.  
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 89 
9.2.7. Medios de manipulación 
 
Los medios de manipulación son los equipos que facilitan el desempeño 
de las funciones de los ayudantes de una bodega, mas que todo al traslado de los 
productos de un punto a otro.   
A continuación se presenta la propuesta de los medios de manipulación 
que toda bodega debe de poseer para un mejor traslado y cuido de los productos 
ya sean paletizados o no paletizados. 
 
9.2.7.1. Carretilla para paquetes 
 
La carretilla de dos ruedas es una herramienta de carga, muy efectiva 
para mover cargas hasta de 500 libras en distancias cortas.  Los modelos de 
carretillas existentes pueden tener un diseño especial para manejar barriles, 
tambores, cajones, muebles, refrigeradores y otros electrodomésticos grandes.  
Son de mucha utilidad para cargar camiones que no puedan soportar el peso de 
un montacargas tripulado. 
 
En la bodega la cantidad de carretillas necesarias para cubrir el proceso 
de descarga de mercadería del contenedor y transportar la mercadería tanto en la 
planta baja como en la alta son cuatro.  Estas cuatro carretillas harán de los 
procesos eficientes.  Ver ANEXO 8 
 
9.2.7.2. Carros Universales 
 
Los carros de cuatro ruedas son una herramienta de carga, muy 
efectiva para mover cargas de 600 Kg.  Los modelos de carros existentes pueden 
tener diseños y acabados especiales y accesorios.  Posee 2 ruedas fijas y 2 
orientables con freno de caucho macizo. Son de mucha utilidad para trasladar 
cargas a grandes distancias. 
 
En la bodega se debe tener dos carros de diferentes estilos: un carro 
con plataforma universal y otro para paquetes de 1300 mm de altura para ayudar 
en la descarga de mercadería del contenedor y para mover mercadería de un 
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punto a otro como lo es en el caso del despacho de mercadería.  Ver ANEXO 9 Y 
10 
 
9.2.7.3. Transpaleta Manual 
 
La transpaleta manual es una carretilla de pequeño recorrido de 
elevación, trasladable a brazo, equipada con una horquilla formada por dos brazos 
paralelos horizontales unidos sólidamente a un cabezal vertical provisto de ruedas 
en tres puntos de apoyo sobre el suelo y que puede levantar y transportar paletas 
o recipientes especialmente concebidos para este uso.  
 
Éstos están diseñados para mejorar la capacidad humana en el manejo 
local de materiales. El transportador de pallet manual es la herramienta más 
común y, a menudo, la más necesaria. Siempre que se utilizan pallets, los 
materiales se inmovilizan de manera efectiva, a menos que se disponga de un 
transportador de pallet o montacargas. El transportador manual de pallets es una 
herramienta de bajo costo para movimientos cortos de pallet (de menos de 100 
pies por cada 4000 libras).  
 
En la bodega se debe tener al menos una transpaletas, ya que esta 
sirve cuando la mercadería que viene en un contenedor viene paletizada.  
También se utiliza para mover de un lugar a otro un bloque de productos que se 
encuentran sobre un pallet, y así no tener que desestibar el bloque de productos 
para trasladarlos.  Ver ANEXO 11 
 
9.2.8. Medidas de seguridad para la bodega 
 
Almacenar con seguridad es garantizar la integridad propia y la de los 
compañeros de trabajo. La buena iluminación, la ventilación, el orden y la limpieza, 
los pasillos despejados y libres de obstáculos, el respeto a las normas de 
circulación interna, el correcto manejo de cargas, el uso de medios de protección 
adecuados, y las conductas prudentes, contribuyen a la buena seguridad de un 
almacén. 
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 El almacenamiento correcto de los materiales contribuye en gran 
medida a evitar accidentes muchas veces graves, que pueden afectar tanto a las 
personas como a las instalaciones y a los productos almacenados.  
 




La señalización de seguridad y salud en el trabajo deberá utilizarse 
siempre que el análisis de los riesgos existentes, de las situaciones de emergencia 
previsibles y de las medidas preventivas adoptadas, ponga de manifiesto la 
necesidad de: 
- Llamar la atención de los trabajadores sobre la existencia de 
determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones. 
- Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada 
situación de emergencia que requiera medidas urgentes de protección o 
evacuación. 
- Facilitar a los trabajadores la localización e identificación de 
determinados medios o instalaciones de protección, evacuación, 
emergencia o primeros auxilios. 
- Orientar o guiar a los trabajadores que deban realizar determinadas 
maniobras peligrosas. 
 
La señalización no deberá considerarse una medida sustitutoria de las 
medidas técnicas y organizativas de protección colectiva y deberá utilizarse 
cuando mediante estas últimas no haya sido posible eliminar los riesgos o 
reducirlos suficientemente. 
 
Las señales deben utilizarse también para señalar al producto que se 
encuentra almacenado.  Estas señales deben de estar por encima del producto, 
para que el trabajador tenga una mejor visión del lugar donde se encuentre 
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Recomendaciones generales 
 
 Se deben de respetar las señalizaciones, dado que si las señales 
previenen contra un riesgo, no respetarlas supone exponerse imprudentemente al 
mismo. 
 
 Debido a que las señales están expuestas a los agentes destructores 
(oxidación, corrosión, decoloración,...), su mantenimiento se convierte en un 
aspecto fundamental que debe ser tenido en cuenta. 
 
 Se deberá avisar al encargado o mando directo cuando se advierta 
una señal deteriorada o poco clara. 
 
 Habrá que poner especial cuidado en no colocar, ni apilar objetos 
delante de las señales existentes, de modo que se oculten éstas, impidiendo así 
que cumplan su función. 
 
Ver ANEXO 12  que presenta las señales según normativa para la 
señalización y prevención de riesgos laborales (R.D. 485/97) UNE 81-501-81/UNE 
23-033-81/UNE 23034-088.  
 
9.2.8.2. Equipos de Seguridad 
 
La protección personal es la técnica que tiene por objeto proteger a un 
trabajador frente a agresiones externas ya sean de tipo físico, químico o biológico, 
pero que tienen un origen común: existen o se generan en el desempeño de una 
actividad laboral determinada. 
 
La protección personal constituyen la última barrera entre el hombre y el 
riesgo y por ello su utilización se hace imprescindible frente a la existencia de las 
situaciones de riesgo que atenten contra la salud del trabajador. Ello no quiere 
decir que la protección personal sea la solución primera ni la solución idónea para 
proteger la salud del trabajador; antes bien al contrario, la protección personal 
debe considerarse como una técnica complementaria de la protección colectiva. 
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Las protecciones personales son aquellos elementos especialmente 
proyectados y fabricados para preservar específicamente el cuerpo humano, bien 
en su conjunto o en alguna de sus partes, contra riesgos específicos de trabajo. 
 
Los equipos de protección más utilizados en esta área son: mascarillas, 
guantes, soporte de espalda y zapatos de trabajo.  Ver ANEXO 13  
 
Además de proveer a los trabajadores de equipos personales de 
seguridad también se les debe proveer de un botiquín de primeros auxilios, que en 
él se encuentran los elementos indispensables para dar atención satisfactoria a 
víctimas de un accidente o enfermedad repentina y en muchos casos pueden ser 
decisivos para salvar vidas. 
 
Existen dos tipos de botiquines de primeros auxilios: el individual y el 
colectivo.  En este caso se utilizara el individual ya que es ligero, que se lleva 
siempre consigo, y que incluye medicación específica personal (hipertensión, 
diabetes, epilepsia, etc.)  Ver ANEXO 14  
  
9.2.8.3. Seguridad en las Instalaciones 
 
El lugar donde laboramos debe de ser un lugar seguro, un lugar que 
nos provea la tranquilidad de saber que nada peligroso o dañino pueda ocurrirnos.  
Es por eso que a continuación se presenta la propuesta de seguridad que las 
instalaciones de la bodega de la empresa Importaciones MERCO, S.A. debe 
poseer. 
 
El próximo gráfico presenta la propuesta de seguridad que deberá 
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Gráfico # 10 
Propuesta: Seguridad en la Planta Alta de la Bodega 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación se presenta una interpretación del Gráfico # 10 de las 
mejoras en cuanto a seguridad que la planta alta debe de poseer: 
- Vallas de contención: Se deben instalar 7 vallas de contención 
hechas de malla ciclón a lo largo y ancho de la planta alta, con una altura de 2.5 
metros, el ancho depende de la separación de los pilares.  Esto es para evitar que 
los productos e incluso una persona caiga al nivel inferior y ocurra algo trágico.  
Ver ANEXO 15  
- Gradas, Rampas y Pasamanos: Se debe de dar a construir una 
nueva grada con pasamanos en el desnivel de piso que da al punto de acceso.  
Se deben de instalar 4 rampas, donde existe desnivel de piso, esto es para un 
mejor traslado de la mercadería hasta sus puntos de almacenamiento y evitar que 
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el trabajador le ocurra algún accidente cuando este trasladando la mercadería de 
un lado a otro.  Y se debe de reemplazar el pasamanos existente en la escalera 
que se encuentra al fondo de la bodega, ya que estos están mal diseñados.  Ver 
ANEXO 5 y 16  
- Piso: La seguridad también abarca el suelo que pisamos, este debe 
ser firme, sin baches, ni desniveles.  Se debe cambiar o reforzar el piso actual de 
la planta alta, ya que su estructura es de metal (perlín) y suelo de madera 
comprimida, y eso podría ocasionar algún accidente. 
- Extintor de incendios: Es obligatorio tener al menos un extintor de 
incendios en un piso, es por eso que se decidió situar un extintor en un lugar 
estratégico donde los trabajadores puedan tener acceso rápido a él.  Ver ANEXO 
17 
 
En cuanto a las mejoras de seguridad de la planta baja, es solamente 
situar un extintor de incendios contiguo a la primer escalera que lleva a la planta 
alta, y otro en la oficina de la bodega. 
 
9.2.8.4. Normas de Seguridad 
 
Para la realización de cualquier trabajo que puede entrañar riesgo 
existen recomendaciones preventivas. Cuando estas son recogidas formalmente 
en un documento interno que indica una manera obligada de actuar, tenemos las 
normas de seguridad. 
 
Las normas de seguridad van dirigidas a prevenir directamente los 
riesgos que puedan provocar accidentes de trabajo, interpretando y adaptando a 
cada necesidad las disposiciones y medidas que contienen la reglamentación 
oficial. Son directrices, órdenes, instrucciones y consignas, que instruyen al 
personal que trabajan en una empresa sobre los riesgos que pueden presentarse 
en el desarrollo de una actividad y la forma de prevenirlos mediante actuaciones 
seguras. 
 
Se puede definir también la NORMA DE SEGURIDAD como la regla 
que resulta necesario promulgar y difundir con la anticipación adecuada y que 
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debe seguirse para evitar los daños que puedan derivarse como consecuencia de 
la ejecución de un trabajo.  
 
Las normas no deben sustituir a otras medidas preventivas prioritarias 
para eliminar riesgos en las instalaciones, debiendo tener en tal sentido un 
carácter complementario. 
 
9.2.8.4.1. Normas para almacenes 
 
Existen dos tipos básicos de medidas que permiten lograr el 
almacenamiento seguro de sustancias peligrosas: 
- Almacenamiento en locales separados. 
- Separación suficiente de los stocks. 
 
 Las sustancias peligrosas deben ser almacenadas agrupándolas por 
clases. Deben respetarse las prohibiciones de almacenamiento conjunto de 
productos incompatibles, así como las cantidades máximas a almacenar. Por 
razones de seguridad, las distintas clases de productos deben ser almacenadas 
separadamente. 
 
Reglas especificas para el manejo de carretillas. 
 
Las reglas e instrucciones necesarias para conseguir que un tipo 
determinado de máquina de manutención funcione en condiciones de seguridad, 
pueden obtenerse solicitándolas de los fabricantes de la misma, de las compañías 
de seguros (especialmente de las especializadas en seguro de accidentes de 
trabajo).   
Carretillas a mano.   
Prácticamente, en todas las industrias se emplean carretillas de mano 
de diversos tipos.  Muchos accidentes ocurren porque, para el manejo de ciertos 
materiales, se emplea un tipo inapropiado; otros provienen del hecho de que la 
unidad es de construcción débil o se encuentra en mal estado; otros son 
consecuencia del mal estado del pavimento o de la estrechez de los pasillos; 
mientras que otros muchos son debidos a que la carga y la descarga se efectúan 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 97 
descuidadamente.  Una compañía de seguros ha formulado las siguientes reglas 
para manejar esta clase de máquinas: 
 
Normas Generales: 
- Las carretillas están proyectadas para transportar material y no 
personas; no debe permitirse que lleven pasajeros. 
- Cargue siempre la carretilla de modo que el material no se deslice ni 
ruede hacia fuera. 
- Cuando la carga es demasiado pesada para moverla o si la carretilla 
es de tamaño grande y difícil de manejar, pida ayuda: No haga un esfuerzo 
excesivo. 
- Es peligroso utilizar una carretilla vacía, de cualquier clase, como si 
fuese un patinete dándole impulso y montándose en ella para dar un paseo: Evite 
las pasadas. 
- Use calzado de seguridad. 
- Cuando una carretilla no esté trabajando compruebe si está bastante 
apartada del pasillo, aunque sólo vaya a permanecer parada durante un corto 
periodo de tiempo. 
- No utilice una carretilla que tenga las ruedas rotas o los brazos 
averiados.  Revise si carretilla antes de usarla. 
- Mantenga los ejes engrasados. 
- No remplace nunca la chaveta de un eje por un clavo.  Puede ser 
usted el que se golpeé la pierna  o el tobillo contra él. 
- Cuando las carretillas van muy cerca unas de otras, mantenga una 
atenta vigilancia para evitar que sus nudillos sufran lesiones. 
- Las carretillas no deben sobrecargarse.  Por lo tanto, el peso de los 
materiales transportados no debe ser mayor que la carga de seguridad de la 
carretilla.  Utilice para cada tarea el tipo adecuado de carretilla. 
 
Carretillas a mano de dos ruedas. 
- La primera y más importante norma para manejar en condiciones se 
seguridad una carretilla es la de aprender a equilibrar la carga, para lo cual hace 
falta colocarla de forma que quede quieta.  Si usted no coloca la carga sobre las 
ruedas, de forma que quede equilibrada, probablemente tendrá que forzar sus 
músculos. 
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- Tenga cuidado con los brazos o varas rotos, agrietados o astillados. 
- No deje nunca una carretilla en sitio donde pueda volcar en un pasillo 
y obstruirlo. 
- No vaya nunca delante de su carretilla cuando baje una rampa. 
- No lleve nunca una carretilla sobre una plataforma sin que ésta se 
halle bien sujeta en su lugar. 
 
Carretillas a mano de cuatro ruedas: 
- Adquiera el hábito de mantener los pies fuera del rectángulo que 
determinan las ruedas mientras se carga la carretilla o se hacen maniobras con 
ellas. 
- Excepto cuando se utilizan carretillas diseñadas para tirar de ellas, 
lleve siempre las carretillas delante, empujándola.  Si se necesitan dos hombres 
para manejar la carga, uno debe empujar la carretilla y el otro tirar de ella.  Las 
carretillas elevadoras están hechas para tirar de ellas. 
- No ponga nunca, en la carretilla, la carga tan alta que le impida ver 
por encima de ella cuando va empujando. 
- Para empujar, acostúmbrese a colocar sus manos del modo que sus 
dedos no sean aplantados si la carretilla pasa cerca de un objeto en reposo o 
choca contra él. 
- Cuando una carretilla no se utiliza, los brazos deben dejarse en 
posición vertical a fin de evitar el riesgo de que alguna persona o vehiculo se 
enganche o tropiece con ellas. 
 
9.2.8.4.2. Normas de estibado 
 
En cada caja de cualquier productos aparecen ciertas recomendaciones 
de estibado o apilado que el estibador debe de seguir para un mejor cuido de la 
mercadería.  Estas recomendaciones fueron hechas con ese objetivo, preservar la 
mercadería para su comercialización. 
 
Basándonos siempre en el diseño actual de la bodega, se podrá 
observar que no se cuenta con suficiente espacio para las cantidades de marcas y 
líneas de productos con las que cuenta la empresa.  Por ende no se respetan las 
normas de estibado impresas en las cajas de los productos, lo que ocasiona que 
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haya un exceso de carga y se estibe el triple por encima del rango recomendado y 
esto ocasiona que se dañen o deformen las cajas y los productos que están en las 
primeras filas de la estiba.  Ver figura # 4 
 




Para esta situación se propondrá la carga paletizada de capas 
cruzadas.  Esta propuesta consiste en apilar varios bloques de cajas uno encima 
de otros, separados por una base de madera o pallet (si existe montacargas) u 
otro tipo de material resistente.  Este apilamiento ocasiona que los bloques de 
cajas que están encima ejerzan un peso uniforme sobre el bloque de cajas que 
esta abajo.  Este apilamiento no ocasionará daños, ni deformaciones a las 
primeras cajas. 
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9.3. ESTABLECER MECANISMOS DE CONTROL QUE PERMITAN 
RETROALIMENTAR LA EFICIENCIA DE LA PROPUESTA DE 
MEJORA DISEÑADO, DE MANERA QUE SE ESTABLEZCA UN 
SISTEMA DE MEJORA CONTINUA 
 
9.3.1. Estudio de tiempos y movimientos para mejora r la 
productividad 
 
La finalidad de este estudio es hacer más fácil el rendimiento del trabajo 
e incrementar la productividad como consecuencia del mejoramiento de los 





El estándar tanto en tiempos como en medidas y dimensiones es un 
patrón preestablecido que se transforma en la meta que se pretende alcanzar.  
Por lo tanto, se puede hablar de estándares de rendimiento, como son los de 
producción, ventas, productividad, etc.; estándares físicos, como son los de 
medidas, monetarios, de tiempo referido a algo y, por ejemplo, los físicos = 10,000 
unidades/día; monetarios = 1 millón de pesos/año; tiempo = 20 minutos/pieza.  
Normalmente los estándares se encuentran y se manejan de acuerdo con la 
esencia de la gestión empresarial. 
 
La formación de los estándares comprende tres fases de estudio: 
a) Estudio teórico, que da lugar al estándar teórico; se establece a 
través de criterios de observación, de experiencia inicial, de la 
capacidad de las máquinas medidas inicialmente o por 
comparación. 
b) Estudio técnico, que da lugar al estándar técnico; se establece a 
través de experimentos y de la corrección del teórico en el propio 
trabajo. 
c) Estudio práctico, que da lugar al estándar revisado o definido, 
que es resultado de la retroalimentación, corrección y rectificación 
de los estándares técnicos. 
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Significado de las ventajas de los estándares para la administración: 
• Una guía de gestión. 
• Una base para la planeación. 
• Un estudio permanente del o de los procesos (criterios que 
habrán de revisarse). 
• Una forma de homogenizar tareas. 
• Un baremo que cuantifica los esfuerzos en determinada medida. 
 
Los criterios o medios utilizados para personal son: 
• Estándares teóricos con base en la consulta en tablas de valores 
normales de actuación. 
• Estándares técnicos con base en estudios de tiempos, 
movimientos, personalidad, motivación, rendimientos. 
• Estándares definidos con base en la retroalimentación de la 
medición del desempeño. 
 
Estándares de Productividad 
 
En general, todo sistema de producción esta condicionado al factor 
tiempo, y éste por naturaleza se convierte en el índice base de la productividad.  Si 
se habla de productividad humana se tendrá  
 
     P = 
 
 
El estudio de tiempos trata de establecer los tiempos asignables para 
ejecución de una tarea, así como en el estudio del método el análisis es la 
característica fundamental, la medición del trabajo lo es para el estudio de 
tiempos; con ello se pretende mejorar la productividad, determinando, entre otros 
aspectos: 
• Los valores de tiempo en la ejecución de cada elemento de tarea. 
• Los valores de tiempo de las máquinas de acuerdo con sus 
características y empleo. 
• Los valores de tiempo del trabajo manual del operario. 
Horas reales de trabajo 
Horas teóricas de trabajo 
x eficacia 
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• Los valores de tiempo de los periodos de reposo y diversos. 
• Los valores de tiempo de la aparición de la fatiga, etc. 
El estudio de tiempos no debe pretender fijar al operario determinados 
límites que lo conduzcan al agotamiento físico, y a la máquina a la inoperancia.  La 
lógica debe permitir un estudio humano y racional de acuerdo con la velocidad 
media del individuo medio para cada tipo de trabajo.  Si la productividad consiste 
en producir más en menos tiempo, a ello va aparejado igualmente el limite 
esfuerzo humano, el concepto de calidad del producto y el rendimiento y 
mantenimiento del equipo, que inciden dentro del sistema como fuerzas opuestas 
para equilibrar el concepto de productividad. 
 
El objetivo del estudio de tiempos debe incidir sobre dos aspectos 
básicos y generales: 
• Medir y eliminar los tiempos improductivos de hombre máquina. 
• Fijar tiempos o estándares cuya característica principal sea no 
causar fatiga al personal y no saturar a la maquina, restándole el 
debido tiempo de mantenimiento. 
 
El estudio de tiempos tiene como finalidad determinar el tiempo fijo o 
estándar empleado por un trabajador calificado y debidamente entrenado en la 
ejecución de una operación o tarea mediante un método especifico, trabajando a 
un ritmo normal.  Así pues, facilita el diseño de la operación a través del análisis 




Los tiempos registrados no siempre son iguales y varían de acuerdo con 
el número de observaciones; estas se deben a discontinuidad del ritmo de los 
trabajadores, patrones de movimiento no siempre idénticos y disposición del lugar 
de trabajo y de herramientas.  Las observaciones “representativas”, esto es, las 
consideraciones normales, se promedian con el fin de determinar el tiempo 
seleccionado correspondiente a cada elemento. 
 
∑Te Ts = 
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donde: 
Ts  = Tiempo seleccionado por elemento. 
∑Te  = Sumatoria de tiempos elementales de las observaciones  
representativas 




Para normalizar los tiempos de ejecución observados conviene aplicar 
un factor de corrección al tiempo Ts.  Un primer método consiste en aplicar la 
velocidad o ritmo del trabajador; así, si se considera que el ritmo del trabajador es 
del 90% de lo normal, el tiempo escogido se multiplicará pro 0.90. 
Un segundo método, llamado “calificación objetiva”, considera tanto la 
velocidad como la dificultad relativa de la tarea que se está ejecutando como 
factores que se aplican al tiempo escogido para obtener el tiempo normal. 
 






El tiempo estándar es el realmente empleado para efectos de pagos y 
de control de la tarea.  Es el tiempo normal al cual se le incrementan las 
interrupciones causadas por factores externos ajenos al trabajo en si.  Entre estos 
incrementos se tiene: 
1. Incrementos debidos a concesiones personales, esto es, tiempos 
para las necesidades físicas de los trabajadores, descansos, etc.  
Generalmente se considera un 5% de la jornada laboral usual de 
8 horas (24 minutos aproximadamente). 
2. Incrementos debidos a concesiones por fatiga, esto es, 
compensación por el bajo rendimiento debido al cansancio.  El 
porcentaje aplicado por este concepto no es del todo reconocido 
universalmente, pero va aparejado de igual manera al del 
incremento personal, esto es, 5% = 24´. 
Tn = Ts x c 
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3. Incrementos debidos a los retrasos inevitables del trabajo, por 
interrupciones causadas por factores externos, tales como falta 
de fluido eléctrico, material defectuoso, etc., que escapan al 
control del trabajador. 
4. Incrementos debidos a necesidades especiales del sistema, tales 
como actividades de mantenimiento, interferencia de máquinas, 
etc. 
 
El incremento total es la suma de los anteriores.  El tiempo estándar se 
obtiene al sumar a cada tiempo normal el producto de su porcentaje y de 
concesión total y su duración:  
St = Tn + (Tn x concesión total) = 




para fc = 1.2 
 
Generalmente los factores de concesión se eleven hasta el 1.35% en las 
plantas siderúrgicas, pero el promedio en general esta considerado en 1.2%; 
luego: 
factor de concesión = 
 
 
% concesión total 
1 + 
100 
St = Tn x fc 
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Cálculo del tiempo estándar del proceso de descarga  de 
mercadería de contenedor: 
 
Sean los siguientes elementos de una tarea: 
 












 (e) (Ts) (c) (Tn) (fc) (St) 
Abrir puertas del contenedor 0.17 0.90 0.15 1.2 0.18 
Subir con la carreta y carretillas 
por la rampa al contenedor 
0.25 0.90 0.23 1.2 0.27 
Agarrar producto y colocarlo en 
la carreta o carretilla 
0.72 0.90 0.65 1.2 0.78 
Llevar carreta o carretillas a 
bodega (punto de acceso) 
1.25 0.90 1.13 1.2 1.35 
Revisar rápidamente el tipo de 
producto que se trae en la 
carreta o carretilla 
0.07 0.90 0.06 1.2 0.08 
Agarrar producto de la carreta o 
carretilla y pasárselo al 
compañero encima de la tarima 
0.8 0.90 0.72 1.2 0.86 
Agarrar el producto pasado y 
colocarlo en el piso de la planta 
alta 
0.8 0.90 0.72 1.2 0.86 
Agarrar producto del piso y 
colocarlo en la carretilla 0.18 0.90 0.16 1.2 0.19 
Llevar producto al lugar de 
estibado 
0.2 0.90 0.18 1.2 0.22 
Estibar o Almacenar producto 16.82 0.90 15.14 1.2 18.17 
Fuente: Elaboración propia 
 
Total Tn = 19.13 minutos x 1.20 = 22.96´ 
 
Aplicando el factor de concesión total según las concesiones parciales 
se tendría: 
1. Concesión personal = 5% 
2. Concesión fatiga  = 8 % 
3. Concesión retrasos   = 7% 
4. Concesión total = 20% 
 
St =Tn + (Tn x 0.20) = 19.13 + (19.13 x 0.20) = 19.13 + 3.83 = 22.96 minutos, igual 
al resultado aplicado en la tabla anterior. 
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Cálculo del tiempo estándar del proceso de despacho  de 
mercadería a camiones repartidores: 
 
Sean los siguientes elementos de una tarea: 












 (e) (Ts) (c) (Tn) (fc) (St) 
Realizar facturas (basado en 
existencias del sistema) 
104 0.90 93.60 1.2 112.32 
Imprimir resumen de facturas 
realizadas y resumen de 
productos facturados 
5 0.90 4.50 1.2 5.40 
Colocar resumen de facturas en 
el fólder del repartidor 
1 0.90 0.90 1.2 1.08 
Llevar facturas, fólder y resumen 
de productos facturados 
0.31 0.90 0.28 1.2 0.33 
Obtener productos 43 0.90 38.70 1.2 46.44 
Llevar productos al área de 
despacho 
16 0.90 14.40 1.2 17.28 
Despachar productos según 
resumen de productos 
facturados 
11 0.90 9.90 1.2 11.88 
Sellar facturas 17 0.90 15.30 1.2 18.36 
Buscar y agarrar productos 
mencionados 
11 0.90 15.30 1.2 18.36 
Llevar producto al camión 
repartidor 
4.9 0.90 9.90 1.2 11.88 
Ayudante del repartidor coloca 
de forma ordenada los producto 
en el camión 
22 0.90 4.41 1.2 5.29 
Contar facturas y comparar con 
el resumen de facturas 
realizadas y firmar el resumen 
9 0.90 19.80 1.2 23.76 
Fuente: Elaboración propia 
 
Total Tn = 226.99 minutos x 1.20 = 272.39´ = 4 horas 32 minutos 
Aplicando el factor de concesión total según las concesiones parciales 
se tendría: 
1. Concesión personal = 5% 
2. Concesión fatiga  = 8 % 
3. Concesión retrasos   = 7% 
4. Concesión total = 20% 
St =Tn + (Tn x 0.20) = 226.99 + (226.99 x 0.20) = 226.99 + 45.40 = 272.39 
minutos, igual al resultado aplicado en la tabla anterior. 
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9.3.2. Sistema de Control de Inventario 
 
9.3.2.1. Formatos de Control de Inventarios 
 
Los formatos de control, pueden ser usados libremente para el control 
del inventario.  Dependiendo qué tantos aspectos se quieran controlar, serán los 
formatos que se necesitaran. 
 
Los formatos más utilizados en el control de inventario en una bodega 
se pueden ver en el ANEXO 18 
 
9.3.2.2. Kardex Costeado 
 
El propósito de crear un Kardex Costeado es para ofrecer a la empresa 
la cantidad almacenada de cualquier producto como el monto en dinero 
correspondiente a esa cantidad.  Este Kardex Costeado se creó en el programa 
Microsoft Office Access 2003 con el fin de obtener un sistema fácil de usar y fácil 
de crear. 
 
A continuación se presenta el interfaz que el departamento de bodega, 
la gerencia de ventas, la gerencia de mercadeo y la gerencia general verán en el 
computador. 
 
Figura # 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Este sistema de inventario sirve también como catálogo de productos 
para uso de los empleados de la empresa, donde ellos puedan chequear las 
cantidades de cualquier producto existente en bodega, al igual que su precio y 
otros datos propios del producto. 
 
A continuación se presenta el interfaz que obtendrá el trabajador en el 
computador para chequear las existencias de los productos en la bodega. 
 
Figura # 7 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Este sistema de inventario se logrará con la ayuda del departamento de 
bodega, es decir, el departamento de bodega deberá diariamente ingresar todo 
tipo de movimiento que afecte el inventario de la bodega, ya sea una entrada o 
una salida. 
 
A continuación se muestran las dos interfaces que el responsable de 
bodega, quien será el encargado de digitar las entradas o salidas de productos 





Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 109 
Figura # 8 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura # 9 
 
Fuente: Elaboración propia 
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9.4. ELABORAR UN ANÁLISIS COSTO / BENEFICIO DEL 
MEJORAMIENTO DEL MANEJO DE PRODUCTOS EN LA BODEGA, 
CON EL FIN DE DETERMINAR LA FACTIBILIDAD DEL PROYEC TO 
 
Implementar ciertas propuestas necesitan necesariamente incurrir en 
costos, pero lo seguro es que estas traerán consigo beneficios.  Los beneficios 
pueden ser cuantitativos pero algunos de ellos no son tan fáciles de valorar.  A 
continuación se presenta un resumen de la relación del costo / beneficio que se 
obtendría con la implementación de la propuesta. 
 
9.4.1. Procesos 
9.4.1.1. Descarga de mercadería de contenedor. 
 
En la propuesta de mejora se planteó resolver la problemática de 
descarga mercadería, esto se logrará a través de la construcción de una rampa de 
madera para un mejor acceso de las carretillas, carretas universales y carros para 
paquetes al contenedor, y también la construcción de una tarima para colocar la 
mercadería en el piso de la planta alta y así no tener que arrojarla.  Se sugirió 
también  construir rampas pequeñas y situarlas en la planta alta para un mejor 
traslado de la mercadería hasta su lugar de estibado. 
 
El costo de las tres construcciones se describe a continuación: 
Tabla # 9 
Acción Propuesta de Mejora Costo 
 
Costo total de materiales 
 
38,322.96 




Costo total de transporte 
 
500.00 
• Construcción de una 
Rampa de madera. 
• Construcción de una 
Tarima de madera.  
• Construir de 4 Rampas 
de metal en la planta 
alta. 
• Construir una Grada 
con pasamanos Costo total 43,572.96 
Fuente: Elaboración propia 
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9.4.1.2. Despacho de mercadería. 
 
En la propuesta de mejora se planteó resolver la problemática de 
despacho de mercadería, la cual se enfocó más en las actividades del 
departamento de facturación que en el de la bodega; puesto que el departamento 
de facturación ocupa el mayor tiempo del proceso.  Se sugirió se imprimiesen dos 
tipos de resúmenes desde el programa de facturación que el departamento posee. 
 
El costo de la impresión de los dos resúmenes se describe a 
continuación: 
 
Tabla # 10 
Acción Propuesta de Mejora Costo 
Costo total de materiales 1.90 
Costo total de mano de 
obra 
-- 
Costo total de transporte -- 
• Imprimir desde 
programa de 
facturación (SAE) el 
resumen de facturas 
realizadas y el 
resumen de productos 
facturados. 
Costo total 1.90 




En la propuesta de mejora de los medios de manipulación de la bodega 
se planteó la idea de adquirir nuevos equipos de trabajo para obtener mejores 
resultados en los procesos de descarga y despacho de mercadería. 
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Tabla # 11 
Acción Propuesta de Mejora Costo 
Costo total de materiales 18,842.00 
Costo total de mano de 
obra 
-- 
Costo total de transporte 200.00 
• Comprar 4 carretillas 
de mano 
• Comprar un carro 
universal y un carro 
para paquetes 
• Comprar una 
transpaleta manual 
Costo total 19,042.00 




En la propuesta de mejora se planteó resolver la problemática de  la 
seguridad en la bodega, lo que implica instalar vallas de seguridad en la planta 
alta de la bodega, señalizar la bodega y comprar equipos de protección personal y 
un botiquín.  
 
El costo de comprar estos materiales para la seguridad del personal se 
describe a continuación: 
 
Tabla # 12 
Acción Propuesta de Mejora Costo 
 
Costo total de materiales 
 
12,337.33 




Costo total de transporte 
 
170.00 
• Instalar vallas de 
seguridad 
• Comprar 7 señales 
acordes a la bodega 
• Comprar equipos de 
protección personal 
• Comprar un botiquín 
de primeros auxilios. 
• Comprar 3 extintores 
de incendios 
Costo total 12,507.33 
Fuente: Elaboración propia 
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9.4.4. Cálculo del VPN 
 
El valor presente neto nos sirve para transformar al presente todos los 
ingresos y egresos y con esto lograr visualizar si los ingresos son mayores que los 
egresos, por lo tanto si el VPN < 0 implica que hay perdida a una cierta tasa de 
interés o bien si el VPN > 0 se presenta una ganancia. 
 
Para calcular el VPN primeramente se tiene que determinar la (Tasa 
Mínima Atractiva de Rendimiento) a la cual plantea el proyecto, la cual se calculó 
de la siguiente manera. 
• TMAR sin inflación: 11% (dato proporcionado por la empresa) 
• Inflación: 4% 
 
TMAR inflada = (1 + i) (1 + f) – 1 
TMAR inflada = (1 + 0.11) (1 + 0.04) – 1 
TMAR inflada = 15.44% 
 
• En donde i es la TMAR sin inflación 
• f = inflación 
 
Una vez calculada la TMAR, se procede a calcular el VPN del proyecto, 
el cual es determinado de la siguiente manera: 
FNE1 FNE2 FNEn 
VPN = - P +  
(1 + i)1 
+ 
(1 + i)2 
+ … + 
(1 + i)n 
donde: FNEn = flujo neto de efectivo del año n, que corresponde a la 
ganancia neta después de impuestos en el año n. 
 P = inversión inicial en el año cero. 
 i = tasa de referencia que corresponde a la TMAR 
 
Debido a que la empresa no quiso brindar todos los elementos que 
componen un estado de resultado por motivo de confidencialidad, solo se pudo 
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171,000 174,800 176,700 
VPN = -  75,124.1 +  
(1 + 0.1544)1 
+ 
(1 + 0.1544)2 
+ 




(1 + 0.1544)4 
+ 
(1 + 0.1544)5 
 
171,000 174,800 176,700 
VPN = -  75,124.1 +  1.1544 + 1.33263936 + 1.53839888 
 
180,500 190,000 
+ 1.77592766 + 2.0501309 
 
VPN = -  75,124.1 +  148128.8981 + 131168.2705 + 114859.6782 
 
+ 101637.0225 + 92677.00928 
 
VPN = -  75,124.19 + 588,470.8786 
 
VPN = C$ 513,346.69 
 
Como se puede visualizar los ingresos son mayores que los egresos, si 
traemos todos los flujos de efectivos al presente por lo tanto se acepta el proyecto. 
 
Tasa Interna de Retorno (TIR) 
 
La TIR es la tasa de descuento que hace que la suma de los flujos 
descontados sea igual a la inversión inicial y por lo tanto el VPN sea igual a cero. 
 
FNE1 FNE2 FNEn 
TIR = VPN = 0 = - P +  
(1 + i)1 
+ 
(1 + i)2 
+ … + 
(1 + i)n 
 
Criterios: 
TIR ≥ TMAR  Se acepta el proyecto 
TIR < TMAR  Se rechaza el proyecto 
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171,000 174,800 176,700 
TIR = VPN = 0 = - 75,124.1 +  
(1 + i)1 
+ 
(1 + i)2 
+ 




(1 + i)4 
+ 




C$  229,595.24 50% 
C$  93,382.15 100% 
C$  39,119.10 150% 
C$  10,852.85 200% 
C$  0.00 228.98831% 
 
La TIR para la inversión del proyecto es de 228.98831% este valor 
supera a la TMAR, la cual es de 15.44% por lo tanto se acepta el proyecto. 
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VII. CONCLUSIONES 
 
1. La empresa nunca había realizado un estudio de tiempos y movimientos en 
el área de la bodega, por lo tanto existen problemas en la distribución del 
trabajo y con la ejecución continua de los procesos de despacho y descarga 
de mercadería. 
 
2. No existía un ordenamiento lógico de los productos en la bodega, no se 
tenía un criterio definido, lo que provocaba realizar operaciones 
innecesarias, lo que ocasiona que el tiempo de despacho se incrementara. 
 
3. El área de bodega carece de equipos y maquinaria que faciliten el manejo 
de productos y la agilización de los proceso, lo que hace que se creen 
continuamente cuellos de botellas. 
 
4. El área de bodega carecía de un enfoque de higiene y seguridad de manera 
tal que los trabajadores no estaban siendo provistos de sus equipos de 
protección personal. 
 
5. La productividad actual para el proceso de despacho y descarga de 
mercadería son de 1.2 facturas despachadas por minuto y 8 cajas 
descargadas por minuto respectivamente. 
 
6. Se estableció un plan de mejora que permitió incrementar la productividad 
de los procesos de despacho y descarga de mercadería a 2.4 facturas 
despachadas por minuto y 12 cajas descargadas por minuto 
respectivamente. 
 
7. La implementación del proyecto para el manejo de productos en la bodega 
de la empresa Importaciones MERCO, S.A. es económicamente rentable, 
ya que el cálculo del VPN es mayor que 0 y la TIR excede a la TMAR 
propuesta por la empresa. 
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VIII. RECOMENDACIONES 
 
1. Se recomienda realizar mantenimientos periódicos a los equipos 
propuestos, con el fin de obtener mayor durabilidad de estos y no incurrir en 
gastos. 
 
2. Se sugiere una participación más activa de la gerencia de recursos 
humanos, en el sentido de crear programas de incentivo para los 
empleados. 
 
3. Se sugiere obtener un manual de procedimientos para el manejo de 
almacenes, con el fin de implementar los procedimientos adecuados a cada 
función y a cada tarea efectuada en la bodega.  
 
4. Se recomienda optar políticas de recepción de mercadería que vayan más 
en beneficio de la empresa. 
 
5. Se recomienda en un futuro la compra de una carretilla eléctrica o 
montacargas, con el fin de agilizar y hacer menos fatigoso la labor de 
descarga de mercadería. 
 
6. Se recomienda mejorar el uso del software del sistema de inventarios 
usado actualmente, ya que de este depende principalmente el buen 
funcionamiento del proceso de despacho de mercadería propuesto. 
 
7. Se recomienda que la comunicación y el trabajo en equipo entre los 
departamentos de bodega, facturación y ventas mejore ya que ellos son el 
corazón que mantiene viva a la empresa en este mundo acechado por la 
competencia, la adversidad, entre otros. 
 
8. Se recomienda en un futuro mejorar la estructura metálica de que esta 
construida la planta alta de bodega, con el fin de evitar futuros accidentes 
que conlleven a tragedias. 
 
 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 





Anaya Tejero, Julio Juan. Logística Integral: La Gestión Operativa de la Empresa.  
ESIC Editorial – Madrid, 2000, p, 196 - 215 
 
Asfahl, C. Ray.  Seguridad Industrial y Salud. 4ª. Ed.  Prentice Hall, México, 2000, 
p, 257 – 258 
 
Bain, David.  Productividad. La solución a los problemas de la empresa.  McGraw 
– Hill  Interamericana de México, S.A. de C.V., 1987, p, 84 
 
Casanovas, August; Cuatrecasas, Luís.  Logística Empresarial.  Ediciones Gestión 
2000 S.A. – Barcelona, 2001, p, 141 - 147 
 
Chase, Richard B.; Aquilano, Nicholas J.: Jacobs F. Robert.  Administración de 
Producción y Operaciones. 8ª. Ed.  McGraw – Hill Interamericana, S.A., 2000, p, 
580, 583 
 
García Cantú, Alfonso.  Planeación, organización y control.  Editorial Trillas, S.A. 
de C. V., 1984, p, 16 
 
García Criollo, Roberto.  Ingeniería de Métodos. Estudio del Trabajo.  McGraw-Hill 
Interamericana Editores, S.A. de C. V., 2000, p, 7, 46, 145  
 
Grimaldi, John V.; Simonds, Rollin H.  La Seguridad Industrial su administración. 
2ª. Ed.  Ediciones Alfaomega, S.A., de C. V., 1991, p, 344 - 345 
 
Immer, John R. Manejo de Materiales. Editorial Hispano Europa – Barcelona 
(España), 1964, p, 5, 45 - 46, 66 - 70, 79 - 80, 82 - 83, 90 
 
Heizer, Jay; Render, Barry.  Dirección de la Producción. Decisiones estratégicas. 
4ª. Ed.  Prentice may Iberia. Madrid, 1997, p, 555 
 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 119 
MANARD: Manual del Ingeniero Industrial, Tomo II, McGraw – Hill Interamericana, 
S.A., 1996, p, 13.86 
 
Miller, David M.; Schmidt, J. W. Ingeniería Industrial e Investigación de 
Operaciones.  Editorial Limusa, S.A. de C.V., 1992, p, 127 – 135, 480 
 
Ramírez Cavaza, César.  Ergonomía y Productividad.  Sistemas Editoriales 
Técnicos, S.A. de C.V., 1991, p, 340, 343, 347, 349 – 353, 356 – 359 
 
















Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a 
partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 120 





Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a 
partir del año 2007 






Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 122 
XI. PRESUPUESTO  
 
A continuación se presenta los gastos incurridos para poder realizar el 
presente trabajo monográfico: 
 
Acción Costo 
Fotocopias C$ 158.00 
Impresiones Borrador x 3 C$ 474.00 
Impresiones Tesis x 3 C$ 1,440.00 
Engargolado Borrador x 3 C$ 66.00 
Empastado x 3 C$ 750.00 
Transporte C$ 800.00 
Gastos de Graduación C$ 11,418.00 
Otros C$ 60.00 
Total C$ 15,166.00 
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ANEXO 1: CATALOGO DE PRODUCTOS IMPORTACIONES MERCO,  S.A. 
 
Producto Presentación Caja  
PASTAS CAROZZI 
Spaghetti No. 5 40x250 g 
Codos 40x250 g 
Lasaña 10x400g 
Canelones 12x215 g 
Fusilli Tricolori 30x400 g 
Tallarín con Espinaca 25x400 g 
Tortelline Con Queso 20x250 g 
Ravioli Con Carne 20x250 g 
Espirales con Pollo 24x320 g 
Mascarroni con Cheese 24x320 g 
Lasaña con Espinacas 10x400 g 
Linguine 20x500 g 
Spaghetti No. 5 20x500 g 
Fettucini 20x500 g 
Capellini 20x500 g 
SALSAS CAROZZI 
Pomarola Doy Pack Italiana 24x200 g 
Salsa Lista Alfredo 20x 250 g 
Salsa Lista Champiñones Blanca 20x250 g 
Salsa Lista Champiñones Tomate 20x250 g 
Salsa Lista Bolognesa 20x250 g 
GALLETAS COSTA 
Dusty Leche 30x87 g 
Dusty Chocolate 30x87 g 
NikBocado7lg 36x11 g 
Nik Frutilla 71 g 36x71 g 
Nik Limón 71 g 36x71 g 
Frac Clásica 135 g 36x135 g 
Frac Vainilla 36x135 g 
Frac Chocolate 36x135 g 
Galletas Costa Donus Leche 24x105 g 
Galletas Costa Donus Blanco 24x105 g 
Galletas Costa Donus Orange Bitter 24x105 g 
Galletas Costa Donus Obsesión 24x85 g 
Water Cracker Pepper 12x125 g 
Water Cracker Classic 12x125 g 
Soda Costa 24x180 g 
Soda Costa Light 24x180 g 
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.Soda Costa Cubo 27x60 g 
Soda Costa Cubo Light 27x60 g 
Gran Cereal Fibra Cacao 24x135 g 
Gran Cereal Fibra Clásica 24x135 g 
Gran Cereal Muesli 24x135 g 
Gretel Chocolate 24x85 g 
Gretel Chocolate Blanco 24x85 g 
Gretel Yoghurt Frutilla 24x85 g 
CHOCOLATES COSTA 
Chocolate Vizzio 6x10x80 g 
Chocolates Capricho 12x95 g 
BOLSAS MULTIUSOS 
Bolsa P/basura Jardinero Fardo 25x5 unds 
PRODUCTOS DE LIMPIEZA PARA EL HOGAR VIRGINIA 
Betún Solidó Negro 144x88 g 
Betún Liquido Negro 24x65 g 
Betún Liquido Café 24x65 g 
Renovador Liquido Blanco 24x65 g 
Desodorante WC Lord Lavanda 40x40 g 
Desodorante WC Lord Floral 40x40 g 
Desodorante WC Lord Limón 40x40 g 
Desodorante WC Lord Pino 40x40 g 
Desodorante WC Arom Jardín de Lavanda 40x40 g 
Desodorante WC Arom Flor de Limón 40x40 g 
Desodorante WC Arom Praderas de Potpourri 40x40 g 
Desodorante WC Arom Frutas Silvestres 40x40 g 
Desodorante WC Arom Vainilla en Flor 40x40 g 
Detergente Colgante WC Bluematic 24x100 g 
Detergente Colgante WC Greenmatic 24x100 g 
Detergente Colgante Lord Verde 24x45 g 
Detergente Colgante Lord Azul 24x45 g 
Shampoo Limpia Alfombras 12x250 g 
Limpia Vidrios con Atomizador 12x500 g 
Limpia Vidrios Multiusos recarga 12x500 g 
Limpia Hornos 12x400 cc 
Limpiador WC Cloro Activo Lord 12x400 cc 
Antigrasa con Atomizador 12x500 g 
Antigrasa Recarga 12x500 g 
Antihongos con Atomizador 12x450 mI 
Antihongos Recarga 12x450 mI 
Limpiador Crema Multiusos 12x650 ml 
Limpiador en Polvo Virginia 36x460 g 
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Limpiador Amoniacloro Virginia 12x1000 ml 
Limpia Refrigerador 12x400 cc 
Insecticida Killer Moscas Zancudos 12x400 cc 
Cera Acrílica Brillina Incoloro DoyPack 10x450 ml 
Cera Acrílica Brillina Roja DoyPack 10x450 ml 
Cera Crema Doy Pack Incolora 10x400 cc 
Lustra Muebles 24x250 g 
Lustra Muebles Vainilla 24x250 g 
Lustra Muebles Lavanda 24x250 g 
Lava Loza DoyPack Limón 10x500 ml 
Lava Loza DoyPack Manzana 10x500 ml 
Lava Loza DoyPack Naranja 10x500 ml 
Lava Loza Concentrado Manzana 15x500 mI 
Lava Loza Concentrado Limón 15x500 ml 
Lava Loza Concentrado Hipoalergénico 15x500 mI 
Lava Lozas Concentrado Naranja 15x500 mI 
Lava Lozas Concentrado Frambuesa 15x500 mI 
Lava Lozas Concentrado Uva 15x500 mI 
Lava Lozas Concentrado Melón 15x500 mI 
Lava Lozas Concentrado Rosas 15x500 mI 
Ambientador Arom Manzana Verde 12x400 cc 
Ambientador Arom Frutilla Crema 12x400 cc 
Ambientador Arom Aroma Bebe 12x400 cc 
Desinfectante Arom Enigmas del Bosque 10x900 ml 
Desinfectante Arom Jardín de Lavanda 10x900 ml 
Desinfectante Arom Frutas Silvestres 10x900 ml 
Desinfectante Arom Flor de Limón 10x900 ml 
Desinfectante Arom Fantasía Marina 10x900 ml 
Desinfectante Arom Manzana Verde 10x900 ml 
Desinfectante Arom Fiesta de Frutas 10x900 ml 
Desinfectante Arom Vainilla en Flor 10x900 ml 
LINEA TEAM PARA AUTOMOVILES 
Team Silicona 12x400 cc 
Team Cera Crema Con Esponja 12x300 g 
Team Cera Liquida 12x250 ml 
Team Espuma Limpia Tapices 12x250 ml 
Team Shampoo 12x300 ml 
Team Renovador de Neumáticos 12x400 cc 
CARAMELOS AMBROSOLI 
Genova Licor 30x90g 
Genova Arbolito 30x90 g 
Caramelo Génova Arbolito 24x120 g 
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Caramelo Génova Licor 24x120 g 
Caramelo Génova Menta 24x120 g 
Caramelo Génova Frutas 24x120 g 
Caramelo Rellenos Frutales 24x120 g 
Caramelo Miel 24xl20 g 
Caramelo Leche Krem 24x120 g 
Toffe Surtido 24xl30 g 
Toffe Mint 24x130 g 
Menfita Flow Pack 12x500 g 
Caramelo Genova Licor 12x450 g 
Caramelo FulI Limón 12x380 g 
VINOS CARTA VIEJA 
Chardonnay 12x750 ml 
Merlot 12x750 ml 
Cabernet Sauvignon 24x375 ml 
Sauvignon Blanco 24x375 ml 
Merlot 24x375 ml 
Cabernet Sauvignon Reservado 6x750 ml 
Chardonnay Reservado 6x750 ml 
Sauvignon Blanco Reservado 6x750 ml 
Dual Chardonnay Sauvignon 12x750 ml 
Dual Rosé 12x750 ml 
Dual Cabernet Sauvignon Merlot 12x750 ml 
Classic Chardonnay 12x750 ml 
Classic Merlot 12x750 ml 
Classic Sauvignon Blanc 12x750 ml 
Classic Cabernet Sauvignon 12x750 ml 
Ciassic Cabernet Sauvignon 24x375 ml 
VIÑA VALDIVIESO CHAMPAGNE 
Champagne Valdivieso Brut 12x750 ml 
Champagne Valdivieso Demi Sec 12x750 ml 
Champagne Espumoso Valdivieso Fresa 12x750 ml 
Champagne Valdivieso Gran Brut 12x750 ml 
Champagne Valdivieso Gran Demi Sec 12x750 ml 
LICORES MITJANS 
Licor Amaretto 6x700 ml 
Licor Coffee 6x700 ml 
Licor Curacao Blue 6x700 ml 
Licor de Menta 6x700 ml 
Licor de Cacao 6x700 ml 
Licor Triple Sec 6x700 ml 
Licor Cherry 6x700 ml 
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Licor Cassis 6x700 ml 
Vodka Ustinov 12x750 ml 
Whisky Wattson’s 12x750 ml 
Whisky Cream Drake’s 6x700 ml 
Piña Colada 12x750 ml 
Coñac Tres Palos 12x750 ml 
Coñac Tres Palos 12x500 ml 
Jarabe Granadina 12x900 ml 
Dry Gin Boolton 12x750 ml 
Rossard Bitter Rojo 12x750 ml 
Amargo Aromático Rossard 12x250 ml 
Vino Añejo Especial Dulce 12x750 ml 
Vermouth Rosado 12x900 ml 
Vermouth Blanco 12x900 ml 
TE CAMBIASO "SUPREMO" 
Te Limón 50x20’S 
Te Canela 50x20’S 
Te Naranja Imperial 50x20’S 
Te Ceylan Oro 50x20’S 
Te Manzana & Canela 50x20’S 
Te Supremo 6 Sabores 50x20’S 
Te Verde con Limón 50x20’S 
Te Rendidora 50x20’S 
Te Brazil 50x20’S 
Te English Breakfast 50x20’S 
Te Antidiarreico 50x20’S 
Te Diurético 50x20’S 
Te Antirreumático 50x20’S 
Te Estomacal 50x20’S 
Te Hepático 50x20’S 
Te Renal 50x20’S 
Te Adelgazante 50x20’S 
Te Pectoral 50x20’S 
Te Relajante 50x20’S 
Te Gástrico 50x20’S 
Te Laxante 50x20’S 
Te Llantén 50x20’S 
Te Menta 50x20’S 
Te Tilo 50x20’S 
Te Manzanilla 50x20’S 
Te Hierbas Surtido 50x20’S 
Te Hierba Mate 50x20’S 
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Te Ocho Hierbas 50x20’S 
Te Anís 50x20’S 
Te Agüita Flaca 50x20’S 
Te Agüita Flaca con Papaya 50x20’S 
Te Agüita de Postre 50x20’S 
Te Buen Descanso 50x20’S 
Te Agüita Invierno 50x20’S 
Te Agüita Femenina 50x20’S 
Te Agüita Energizante con Ginseng 50x20’S 
REFRESCOS EN POLVO SPRIM 
Sprim Light Naranja 4x20x9 g 
Sprim Light Manzana Verde 4x20x9 g 
Sprim Light Frutilla 4x20x9 g 
Sprim Light Pera 4x20x9 g 
Sprim Horchata 8x10x35 g 
Sprim Naranja 8x10x35 g 
Sprim Fresa 8x10x35 g 
Sprim Jamaica 8x10x35 g 
Sprim Tamarindo 8x10x35 g 
Sprim Piña 8x10x35 g 
Sprim Limón 8x10x35 g 
Sprim Ice Tea Limón 8x12x35 g 
REFRESCOS KIDS COSTA 
Refreskids Naranja 24x200 ml 
Refreskids Piña 24x200 ml 
Refreskids Damasco 24x200 ml 
Refreskids Manzana 24x200 ml 
Refreskids Frambuesa 24x.200 ml 
ARROZ PRECOCIDO GALLO DORADO 
Arroz Gallo Dorado Fardo 25x1 lb 
Arroz Gallo Dorado Fardo 5x5 lb 
ARROZ PRECOCIDO MACARENA 
Arroz Precocido Macarena Fardo 5x1750 g 
Arroz Precocido Macarena Fardo 25x400 g 
AVENA CAMPO RICO 
Avena Moshito Fardo 12x400 g 
Avena con Banano y Leche 24x66.92 g 
Avena con Canela y Leche 24x58.98 g 
Avena con Fresa y Leche 24x64.04 g 
Avena con Sabor Chocolate 24x65 g 
Avena con Sabor Manzana Canela 24x59 g 
Avena con Sabor Miel Maple 24x58 g 
Propuesta para mejorar el manejo de productos en la  bodega de la 
empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2007 
Autor: José Andrés Zamora Estrada 130 
CHOCOLATES WINTER´S 
Chocolate Ensueño 16x20x36 g 
Chicle Globo Jaimito 36x100x4.5 g 
SABORES COSCO 
Cobertura Choco Fruti 24x150 g 
Gelatina Gelito 12x12x90 ml 
Gelatina Mini Gelito 12x36x30 ml 
INSECTICIDAS JIMO 
Espiral Repelente de Zancudos 48x10 unds. 
MANI BRANDER 
Maní Salado 24x12x18 g 
Maní Picante 24x12x18 g 
Maní Limón y Sal 120x3 onzas 
Maní Picante 120x3 onzas 
Maní Salado 120x3 onzas 
Maní Barbacoa 120x3 onzas 
Maní Garrapiñado 120x3 onzas 
Maní Picante 24x6 onzas 
Maní Salado 24x6 onzas 
Maní Garrapiñado 24x6 onzas 
Maní Picante 24x10 onzas 
Maní Salado 24x10 onzas 
Maní Garrapiñado 24x10 onzas 
Salado 1 Kilo 10x1 Kilo 
Picante 1 Kilo 10x1 Kilo 
Salado Libra 20x1 Libra 
Picante Libra 20x1 Libra 
MERMELADAS HNAS. TRAPENSES 
Cajeta de Leche  24x245 g 
Cajeta de Leche  24x520 g 
Jalea de Guayaba  24x245 g 
Mermelada Guayaba  24x520 g 
Mermelada Guayaba Taiwanesa 24x245 g 
Mermelada Mango de Rosa  24x245 g 
Mermelada Mango de Rosa  24x520 g 
Mermelada Naranja Dulce 24x245 g 
Mermelada Naranja Dulce  24x520 g 
Mermelada Naranja Sevillana 24x245 g 
Mermelada Papaya  24x245 g 
Mermelada Papaya 24x520 g 
Mermelada Piña 24x245 g 
Mermelada Piña 24x520 g 
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Mermelada Piña Banano 24x245 g 
Mermelada Almíbar 24x520 g 
INDUSTRIAS FACELA 
Lápiz Master-12 100x12 
Lápiz Aristos- 12 100xI2 
Lápiz Jumbo Metalizado - 72 10x72 
Lápiz Escolar Surtido 10x144 
Exhibidor Escolar Surtido -36 22x36 
Blister 4 Lápices Triangulares 264x4 
Caribe 12 Largo Vynil + Bolig + Borr. 120x12 
Caribe 12 Triangular Cartón 120x12 
Mercury6/12 180x12 
Mercury 12/24 120x12 
Bolígrafos Top V Azul-12 100x12 
Bolígrafos Top V Negro -12 100x12 
Bolígrafos Top V Rojo-12 100x12 
Blister 3 Bolígrafos Top Surtido ( Azul, Rojo, Negro) 288x3 
Exhibidor Bolígrafos Top V -36 26x36 
Crayones de Cera Caribe /8 18x12x8 
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- LARGO: 6 metros 
- ANCHO: 2 metros 
- ALTO: 1.5 metros 
- Cuartones de pino: 3pulgx3pulgx6vrs y 4pulgx4pulgx6vrs 
- Tablas de pino: 1pulgx12pulgx6vrs 
- Pernos de acero 
- Golosos para madera 
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- LARGO: 2.5 metros 
- ANCHO: 1.5 metros 
- ALTO: 1.3 metros 
- Cuartones de pino: 3pulgx3pulgx2vrs y 3pulgx3pulgx5vrs 
- Reglas de pino: 1pulgx3pulgx6vrs 
- Tablas de pino: 1pulgx12pulgx6vrs 
- Pernos de acero 
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- LARGO: 1.35, 1.54, 1.7 y 2.17 metros 
- ANCHO: 1 metros 
- ALTO: 0.35, 0.40, 0.44 y 0.67 metros 
- Angulares metálicos: 2pulgx2pulgx1/8pulg   
- Laminas de metal antideslizante 
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- LARGO: 1.2 metros 
- ANCHO: 1.2 metros 
- Madera de pino 
- Diseño de dos vistas y acceso por los cuatro costados 
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- LARGO: 2 y 2.5 metros 
- ANCHO: 1 metros 
- ALTO: 2.50 metros 
- Angulares metálicos: 2pulgx2pulgx1/8pulg   
- Laminas de plywood: ½ pulgada 
- Pernos de acero 
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- Capacidad de carga 200 Kg.  
- La versión extra-fuerte con pala grande.  
- Manejabilidad óptima incluso con cargas pesadas. 
- Ruedas: Caucho macizo con llanta de plástico negra, 250 Ø x 60 
milímetro, cojinetes con bujes de rodillos. 
- Neumáticos con llanta de plástico azul, 260 Ø x 85 milímetro, cojinetes 
con bujes de rodillos, válvula tipo coche. 
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- Capacidad: 600 Kg.  
- Superficie de carga: 1000 x 700 milímetro 
- Medidas totales (L x A x H): 1135 x 710 x 935 milímetro 
- Ruedas: 2 ruedas fijas y 2 orientables con freno, caucho macizo, 
cojinetes de rodillos, 200 Ø x 50 milímetro  
- Acero: lacado al horno color azul, RAL 5010  
- Madera: plancha de DM con revestimiento plástico  
- Altura carga: 270 milímetro 
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- Capacidad de carga: 600 Kg.  
- Superficie de carga: 1000 x 700 milímetro 
- Medidas totales (L x A): 1060 x 710 milímetro 
- Ruedas: 2 ruedas fijas y 2 orientables, con freno, caucho macizo, 
cojinetes de rodillos, 200 Ø x 50 milímetro  
- Acero: Lacado al horno, RAL 5010  
- Rejilla: Medidas de malla 100 x 50 milímetro  
- Altura sup. carga: 270 milímetro 
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ANEXO 11: TRANSPALETA 
 
 
Datos técnicos:  
- Capacidad hasta 5000 Kg.  
- Construcción soldada muy estable  
- Larga vida  
- Accionamiento mediante timón  
- Hidráulica sin mantenimiento  
- Lacado RAL 5021 
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ANEXO 12: SEÑALIZACIONES 
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ANEXO 13: EQUIPOS DE SEGURIDAD PERSONA 
 
 
Protección de las manos  
GUANTES SERRAJE G1021  
- Guante serraje vacuno gris. 
- Con parche en palma y lona 
vaquera. 
- EN420/EN388. 
- Talla única. 
 
GUANTES PVC G1032  
- Guante PVC rojo. 
- Totalmente recubierto, 35 
cm. 
- EN420/EN388. 





Protección antilumbago  
FAJA F820  
- Faja fluorescente con tirantes 
para mayor seguridad. 
- Tejido transpirable Track Air. 
- Cierre adaptable de velcro. 





Protección vías respiratorias  
MASCARILLAS MS10 
- Mascarilla de papel para 
partículas no tóxicas.  
- Uso higiénico.  
- Cajas de 50 unidades  
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MASCARILLA PARA GASES 
- Respirador doble contra 
gases y partículas. 
- Cubre nariz y boca. 
- Fabricado en caucho y con 





Protección ocular  
GAFAS GF2016  
- Gafa ocular claro de 
policarbonato. 
- Marco facial con válvulas de 
ventilación. 








Calzado de seguridad  
BOTA ALTA CORDONES  
- Piel negra hidrofugada. 
- Suela PU doble densidad. 
- Puntera y plantilla de acero. 
- Tallas: 37-47. 
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- Analgésicos: aspirinas 
- Anti inflamatorios 
- Bucofaríngeos para chupar (faringitis o problemas de garganta) 
- Antidiarreico normal 
- Pomada para quemaduras 
- Colirio o pomada oftalmológica 
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- Malla ciclón 
- LARGO: 30 metros 
- ALTO: 6 pies 
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- Perlín 6pulgx2pulgx6mtsx1/6mm 
- Tubo negro 1pulg 
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- Capacidad 10 lb. 
- Recargable  
- 1 año de garantía  
- Cilindro de acero sin costura  
- Base cilíndrica para mayor estabilidad  
- Tratamiento anticorrosivo  
- Pintura en polvo al horno  
- Manguera no colapsable  
- Abrazadera para vehículo (2-2.5-5 lb.)  
- Gancho para pared (7-10-15-20 lb.)  
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XIII.  MARCO LÓGICO 
 
Tema: Diagnóstico de la situación actual del manejo de materiales en la bodega. 
Título: Propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2005 
Objetivo 
General 
Elaborar una propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A. a fin de incrementar 




o Métodos a 
utilizar 
Marco Teórico Actividades Indicadores Cronograma Hi tos Recursos a utilizar 
1. Realizar un 
diagnóstico de la 
situación actual 
del manejo de 




los aspectos en 
que se pueden 
mejorar. 
 
• Diagrama de 
causa y 
efecto. 






• Layout de 
almacenes. 




• Representación de 
varios elementos de 
un sistema que 
pueden contribuir a un 
problema. 
• Análisis cuidadoso de 
los diversos 
movimientos que 
efectúa el cuerpo al 
ejecutar un trabajo. 
•  Estándar de tiempo 
permisible para 
realizar una tarea 
determinada, con base 
en la medición del 
trabajo. 
• Almacenamiento de 
productos en 
condiciones eficaces 
para su conservación, 
identificación, 
selección y control. 
• Un diseño que intenta 
minimizar el coste total 
buscando el equilibrio 
entre espacio y 
manejo de materiales. 
• Prevención de los 
accidentes mediante el 
uso de determinadas 
tecnologías para 
identificar y eliminar 
los riesgos. 
• Observar los procesos 
completos. 
• Entrevistas y 
Cuestionarios al personal 
involucrado en el manejo 
de productos y de la 
bodega en si. 
• Observar y tomar apuntes 
del movimiento de 
productos. 
• Medir las distancias 
recorridas y tomar los 
tiempos incurridos en el 
manejo de productos. 
• Anotar los medios de 
manutención actuales que 
posee la bodega. 
• Anotar los diferentes 
productos almacenados 
en la bodega y sus 
características. 
• Observar y anotar la 
distribución actual de los 
productos en la bodega. 
• Revisar los documentos 
concernientes a los 
niveles de ventas. 
• Obtener un diseño actual 
de la bodega. 
• Anotar los medios, 
equipos y normas de 
seguridad que posee 
actualmente la bodega. 
• Diagrama de 
causa y 
efecto. 









• Rotación de 
los productos. 
• Diseño de la 
bodega. 
• Medios de 
seguridad. 
• Equipos de 
seguridad. 
• Normas de  
seguridad. 





















• Grabadora de 
bolsillo. 
 Cronómetro. 
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Tema: Propuesta de mejora. 
Título: Propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2005 
Objetivo 
General 
Elaborar una propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A. a fin de incrementar la 




o Métodos a 
utilizar 
Marco Teórico Actividades Indicadores Cronograma Hi tos Recursos a utilizar 
2. Diseñar y 
proponer un plan 
de mejora para el 
manejo de 
productos en la 











• Layout de 
almacenes. 




• Análisis cuidadoso de 
los diversos 
movimientos que 
efectúa el cuerpo al 
ejecutar un trabajo. 
Estándar de tiempo 
permisible para realizar 
una tarea determinada, 
con base en la 
medición del trabajo. 
• Almacenamiento de 
productos en 
condiciones eficaces 
para su conservación, 
identificación, 
selección y control. 
• Un diseño que intenta 
minimizar el coste total 
buscando el equilibrio 
entre espacio y manejo 
de materiales. 
• Prevención de los 
accidentes mediante el 
uso de determinadas 
tecnologías para 
identificar y eliminar los 
riesgos. 
• Analizar los datos 
obtenidos de las 
entrevistas, cuestionarios, 
diagramas, planos, etc.  
• Diseñar los nuevos 
diagramas del manejo de 
productos. 
• Diseñar un nuevo layout 
para la bodega. 
• Diseñar una nueva forma 
de organizar la bodega. 
• Calcular la capacidad 
requerida de la bodega, 
• Proponer sistemas de 
almacenaje. 
• Proponer equipos de 
almacenamiento. 
• Proponer sistemas de 
manipulación y 
distribución de productos. 
• Proponer medidas de 
seguridad para la bodega. 
 
• Tiempo total 
del proceso. 
• Facilidades del 
manejo de 
productos. 
• Seguridad en 
el área de 
trabajo. 
• Seguridad en 
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Tema: Sistema de Mejora Continua. 
Título: Propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2005 
Objetivo 
General 
Elaborar una propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A. a fin de incrementar la 












eficiencia de la 
propuesta de 
mejora diseñado, 
de manera que 




• Medición del 
Trabajo. 







• Metodología para 
determinar la cantidad 
de tiempo necesario 
en determinadas 
condiciones estándar 
para las tareas que 
incluyen una parte de 
actividad humana.  
• Busca mantener un 





inventario, predecir los 
requerimientos e 
iniciar procedimientos 
de órdenes de compra 
emitiendo informes de 
stock y movimientos. 
 
• Desarrollar estándares 
para la mano de obra. 
• Establecer tiempos 
permisibles del proceso. 
• Diseñar formatos en 
Microsoft Office Excell 
para controlar los errores 
de recogido, volumen, y 
despacho de productos. 
• Realizar un kardex 
costeado. 
 












• % de pérdida 
de valor total 
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Tema: Factibilidad de la propuesta de mejora. 
Título: Propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A., a partir del año 2005 
Objetivo 
General 
Elaborar una propuesta para mejorar el manejo de productos en la bodega de la empresa Importaciones MERCO S.A. a fin de incrementar la 






Marco Teórico Actividades Indicadores Cronograma Hi tos Recursos a utilizar 
4.    Elaborar un 




productos en la 
bodega, con el 
fin de determinar 
la factibilidad del 
proyecto. 
  





• Es el proceso de 
colocar cifras en 
unidades monetarias 
en los diferentes 






• Cuantificar los costos 
incrementales del 
proyecto. 






• (B > C) 












• Microsoft Office 
Word 2003. 
 
 
